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El presente proyecto de grado, consiste en el desarrollo de las normas técnicas 
colombianas en seguridad industrial: GTC 45, NTC 4114, NTC 1461, NTC 3701, y 
las descritas en el marco legal y normativo del presente documento, en 
GOBAPLAST Ltda. (Empresa dedicada a la producción y distribución de envases 
plásticos); se selecciona la temática de seguridad industrial por sugerencia del 
gerente, al perder licitaciones con grandes empresas y ser consiente de los 
riesgos a los cuales están expuestos los trabajadores. 
En primer lugar, se describen las generalidades, donde se explica la problemática 
que se presenta en la empresa, proponiendo los objetivos para  el desarrollo de 
las normas técnicas, la delimitación, normatividad aplicable y, las teorías a tratar. 
En segundo lugar, se desarrollan cada uno de los objetivos planteados,  
implicando: El diagnóstico de la empresa, encontrando información del sector al 
que pertenece, proceso productivo que maneja, y datos en materia de seguridad 
industrial por medio de listas de chequeo;  posteriormente la identificación, 
evaluación y control de riesgos con la metodología del panorama de factores de 
riesgo y el análisis modal de fallos y efectos; para desarrollar las medidas de 
gestión que permitan eliminar o mitigar los riesgos que están presentes en 
GOBAPLAST Ltda., tales como planes, programas y, protocolos,  además de ello, 
se establece el control operacional para los procesos que más requieren 
revisiones para su correcto funcionamiento. Finalmente se brindan las 
















This graduation project, is the development of colombian technical standards in 
industrial safety: GTC 45, NTC 4114, NTC 1461, NTC 3701, and those described 
in the legal and regulatory framework of this document, in GOBAPLAST Ltda., 
(This company is engaged in the production and distribution of plastic containers), 
you select the topic of industrial safety at the suggestion of the manager, the losing 
bids with large companies and be aware of the risks to which workers are exposed. 
First, it describes the general, which explains the problems presented in the 
company, proposing targets for the development of technical standards, 
delimitation, and applicable regulations, to treat theories. Second, develop each of 
the objectives, involving: Diagnosis of the company, finding information sector that 
owns, manages production process, and data in industrial safety through 
checklists; subsequently identification, evaluation and control of risks to the outlook 
methodology of risk factors and failure mode analysis and effects to develop 
management measures needed to eliminate or mitigate the risks that are present in 
GOBAPLAST Ltda., such as plans, programs and protocols, in addition, provides 
operational control over the processes that require revisions to its proper 
functioning. Finally, the conclusions and recommendations provided linked to the 
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A nivel empresarial, las compañías buscan la mejora continua en todos los 
aspectos posibles; lo consiguen desarrollando metodologías, normas, sistemas y 
diferentes aspectos en calidad, medio ambiente, seguridad y salud ocupacional, 
informática, y demás estándares que permiten ser competitivos a nivel mundial.  
Para que GOBAPLAST Ltda., satisfaga los requerimientos que exige el mercado 
de plásticos, es necesario que reduzca sus índices de accidentalidad; por ello, el 
desarrollo de un sistema de seguridad industrial traería variedad de beneficios de 
acuerdo con las normas técnicas colombianas de seguridad industrial (Descritas 
en el marco legal y normativo), en conformidad con “La norma OHSAS 18001” las  
principales ventajas son: Reducción potencial en el número de accidentes e 
incidentes en el sitio de trabajo, reducción potencial de tiempos improductivos y 
costos asociados, demostración frente a todas las partes interesadas del 
compromiso con la seguridad industrial, mayores posibilidades de conseguir 
nuevos clientes  y nuevos negocios, reducción potencial de los costos asociados a 
gastos médicos.  
Así mismo, permite obtener una posición privilegiada frente a la autoridad 
competente al demostrar el cumplimiento de la reglamentación vigente y de los 
compromisos adquiridos, genera credibilidad, apoya en el control de la seguridad y 
la salud ocupacional, se obtiene mayor poder de negociación con compañías 
aseguradoras, gracias al respaldo confiable de la gestión del riesgo en la empresa 
y un mejor manejo de los riesgos en seguridad industrial ahora y en el futuro. Lo 
anterior demuestra que la competitividad es ampliamente ligada a los mecanismos 
normativos de gestión que se desarrollen y más aún en GOBAPLAST Ltda., al 












La seguridad industrial en Colombia ha tomado gran importancia tanto a nivel 
empresarial como a nivel legislativo, lo anterior debido a un aumento considerable 
en las tasas de accidentalidad laboral y de enfermedad profesional.  
En las empresas dedicadas a la fabricación de plásticos en formas primarias, 
incluyendo la preparación de resinas recolección1; se muestra claramente que son 
pocas las enfermedades profesionales que se presentan encontrando en lo corrido 
de los últimos 8 años (Solo tres), puesto que el riesgo en este sector para la salud 
es casi nulo; mientras que en GOBAPLAST Ltda., en los últimos 5 años se ha 
presentado una (33,33% del sector), siendo un alto porcentaje de enfermedades 
profesionales para el sector, implicando la cantidad de trabajadores que posee. 
Las cifras de accidentes de trabajo han incrementado con fluctuaciones entre los 
30 y 70 accidentes de trabajo por año en el sector de plásticos y así mismo de 2 a 
4 accidentes de trabajo por año en la empresa GOBAPLAST Ltda. 
Es indispensable demostrar la importancia que tiene desarrollar las normas 
técnicas de seguridad industrial en GOBAPLAST Ltda., una empresa cuyo sector 
es la fabricación de plásticos en formas primarias y que según el decreto 1607 de 
2002, se clasifica como nivel II en la tabla de clasificación de actividades 
económicas  para el sistema general de riesgos profesionales porque es necesario 
fomentar entornos seguros y saludables que permitirán a la organización 
identificar y controlar coherentemente sus riesgos en materia de seguridad 
industrial, además de contribuir en el ámbito de la  competitividad de la empresa 
en el sector a la cual pertenece y  también promover la responsabilidad social. 
Se seleccionan las nomas técnicas en seguridad industrial para desarrollarlas en 
la empresa, porque traerían los siguientes beneficios: Reducción los accidentes e 
incidentes en el sitio de trabajo, reducción de tiempos improductivos y costos 
asociados, mayor posibilidad de nuevos clientes y nuevos negocios, mejora la 
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 FASECOLDA año 2012. Número de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo en el 








1.1.1 Descripción del problema: En el ámbito de seguridad industrial, a nivel 
nacional, las estadísticas de riesgos profesionales generan indicadores técnicos, 
que son aquellos donde se describen cifras históricas sobre accidentalidad, 
cobertura de trabajadores, incapacidad permanente, enfermedad profesional e 
invalidez, en el medio de seguridad industrial. Las enfermedades profesionales y 
accidentes de trabajos, registradas en las ARP prestadoras de servicio en 
Colombia durante los últimos años, se encuentran representadas en los gráficos 1 
y 2, en donde se aprecia claramente un aumento significativo, especialmente en 
los accidentes que son presentados con mayor frecuencia a comparación de las 
enfermedades profesionales a nivel general. 
En GOBAPLAT Ltda., es oportuno desarrollar las normas técnicas pertinentes al 
sector de plástico, por cuestiones de competencia, debido a que varias empresas 
clientes de envases de plásticos exigen certificación de sistemas de gestión 
integral en donde se incluyen principalmente los sistemas de gestión ambiental, 
sistemas de gestión  de calidad y sistemas de gestión  de seguridad y salud 
ocupacional. 
Gráfico 1. Enfermedades profesionales registradas en las ARP. 
 
 
2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011*
No. EP 1.909 2.935 4.041 6.145 6.891 9.411 8.885


























 10.000 No. EP
Fuente: FASECOLDA. Enfermedades profesionales registradas 2012. [En línea]. 
<http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales> [Citado el 20 








A nivel específico, dentro del sector del plástico se pueden distinguir dos tipos de 
industrias: 
 Productoras de material plástico: Las empresas que producen polímeros, es 
decir los materiales plásticos. 
 Transformadoras del material plástico: Las empresas que transforman los 
plásticos en objetos utilizables.  
GOBAPLAST LTDA., se encuentra clasificada dentro de las empresas 
transformadoras del material plástico, los riesgos a que están expuestos los 
trabajadores no son muy altos por parte de las materias primas; no obstante el 
riesgo que implica más atención es el proceso de producción en cuanto a las 
máquinas y la temperatura que presentan los productos en proceso y los 
productos terminados.  
Los riesgos de las empresas de plástico son: 
 Accidentes: Por la maquinaria, ya sea en el trabajo, o en tareas de 
mantenimiento y reparación. 
 Riesgo de incendio y explosión: Cuando los plásticos están en forma de 
polvo fino, pueden formar concentraciones explosivas en el aire, y por lo tanto 
debe adaptarse una ventilación suficiente. 
2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011*
No. AT 263.316 295.052 328.382 360.800 410.410 442.898 457.043























 500.000 No. AT
Fuente: FASECOLDA. Accidentes de trabajo registrados 2012. [En línea]. 
<http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales> [Citado el 20 




 Enfermedades: Riesgo de dermatitis por los líquidos y polvos procedentes 
de "reactivos químicos" (Por ejemplo: Resinas de fenol-formaldehído, de poliéster) 
que obligan a llevar prendas protectoras adecuadas. Riesgo de inhalación de 
vapores tóxicos procedentes resinas termoestables (Ejemplo: Inhalación de 
isocianatos que causa graves problemas respiratorios, o por vapor de estireno...) 
que debe disponerse de buena ventilación y aspiración como prevención. Empleo 
de disolventes como los hidrocarburos clorados presenta riesgo de narcosis. La 




1.1.2 Formulación del problema: ¿Qué actividades se deben desarrollar con el fin 
de disminuir la accidentalidad y mejorar los indicadores de gestión en seguridad 




1.2.1. Objetivo general: Desarrollar las normas técnicas de seguridad industrial en 
GOBAPLAST Ltda. 
 
1.2.2. Objetivos específicos: 
 Diagnosticar las actividades de GOBAPLAST Ltda., de acuerdo a las 
normas técnicas de seguridad industrial que apliquen en la empresa. 
 Definir las metas, objetivos y políticas del plan de seguridad industrial en 
GOBAPLAST Ltda. 
 Evaluar los riesgos ocupacionales por puestos de trabajo con una 
metodología conocida.  
 Seleccionar las medidas de gestión de los riesgos de los puestos de trabajo 
evaluados. 
 Desarrollar las medidas de gestión necesarias para el desarrollo del sistema 
de gestión en seguridad industrial (Procesos, procedimientos, protocolos). 
 Documentar procesos, procedimientos, protocolos, entre otros aspectos 
identificados. 
 Realizar el control operacional en GOBAPLAST Ltda., por medio de cartas 
de control. 
 Evaluar la relación costo-beneficio del desarrollo de las normas de 
seguridad industrial en GOBAPLAST Ltda., por medio de índices e indicadores. 
25 
 
1.3. DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 
De acuerdo con los objetivos planteados, la investigación se realizará en la 
empresa GOBAPLAST Ltda., ubicada en la carrera 56  # 5C – 37 en el barrio 
Galán, localidad de Puente Aranda, No. 16 de la ciudad de Bogotá (Ver figura1). 
Figura 1. Localización GOBAPLAST Ltda. 
 
 
Este proyecto consiste en el desarrollo de las normas técnicas de seguridad 
industrial, en GOBAPLAST Ltda., en donde se crearán las políticas, objetivos, 
metas, actas, y demás recursos aprobados por la empresa y exigidos por las 
normas, sin embargo, se exceptuarán los procesos de implementación, y aquellos 
que involucren presupuesto por parte de la empresa. 
Adicionalmente se realizará el control operacional de los procesos que lo 




1.4.1. Tipo de investigación: Este proyecto de grado corresponde a una 
investigación mixta; por un lado es descriptiva, ya que se debe tener conocimiento 
de los contextos, situaciones, condiciones que involucran la seguridad industrial 
Fuente: GOOGLE MAPS. Localidad de Puente Aranda. [En línea]. <http://maps.google.es/> [Citado 




donde se puede llegar a estos a través de las actividades, procesos y las personas 
que están involucradas en la investigación que se está desarrollando. Además se 
debe buscar la relación que existe entre las variables que se están evaluando, con 
respecto a las normas técnicas que aplican en GOBAPLAST Ltda.  
Por otro lado, corresponde la descripción exploratoria, puesto que el tema de 
investigación no lo ha desarrollado otra persona en GOBAPLAST Ltda., donde se 
estructura de modo que ayude a recoger e identificar antecedentes generales, 
números y cuantificaciones, temas y tópicos respecto al problema que se está 
desarrollando, dado que se carece de información suficiente y de conocimiento 
previos sobre la empresa en los temas de seguridad industrial, en este caso la 
investigación exploratoria permitirá obtener nuevo datos y elementos que pueden 
conducir a formular con mayor precisión las preguntas la investigación que se lleva 
a cabo. 
1.4.2 Marco legal y normativo: Se encuentran a continuación (Ver cuadros 1 y 2) 
el conjunto de normas referentes a la seguridad industrial y a las empresas 
productoras de envases plásticos. 
Cuadro 1. Legislación aplicable a GOBAPLAST Ltda.  
NOMBRE 
 




9 de mayo 
de 2007 
Sistema para la protección y 
control de la calidad del agua 







octubre  de 
2010 
Se reglamenta parcialmente el 
título I de la ley 9ª de 1979, así 
como el capítulo II del título VI -
parte III- libro II del decreto-ley 
2811 de 1974 en cuanto a usos 
del agua y residuos líquidos y se 




Decreto 614  14 de 
marzo de 
1984 
Bases para la organización y 
administración de salud 






24 de junio 
de 1994 
Se determina la organización y 
administración del sistema 






















Por la cual se dictan 





11 de julio 
de 2012 
Se modifica el sistema de 
riesgos laborales y se dictan 
otras disposiciones en materia 






mayo  de 
1979 
Disposiciones sobre vivienda, 
higiene y seguridad en los 







6 de junio 
de 1986 
Organización y funcionamiento 












Se reglamenta la organización, 
funcionamiento y forma de los 
programas de salud ocupacional 
que deben desarrollar los 












Por la cual se reglamenta la 
investigación de los accidentes e 









Fuente: UNAM.  Leyes de seguridad industrial. [En línea]. 
<http://www.ingenieria.unam/~guiaindustrial/seguridad/info/2/1.htm>. [Citado el 10 de 




Cuadro 2. Normatividad aplicables a GOBAPLAST Ltda.  
NOMBRE FECHA RESUMEN EMITIDO POR 
ISO 15270 17 de julio 
de 2008 
Directrices para la recuperación y 








Guía para el diagnóstico de 
condiciones de trabajo y/o 





01 de abril 
de 1987 
Higiene y seguridad. Colores y 








Higiene y seguridad. Guía para la 
clasificación, registro y 
estadística de accidentes del 
trabajo y enfermedades 
profesionales. 
ICONTEC 
NTC 4114 16 de abril 
de 1997 
Seguridad industrial. Realización 
de inspecciones planeadas. 
 
ICONTEC 
NTC 1700 03 de 
marzo de 
1982 
Higiene y seguridad. Medida de 
seguridad en edificaciones. 
Medios de evacuación. 
ICONTEC 
NTC  5254 2004 Gestión del riesgo.  
 
ICONTEC 
NTC 4933 30 de mayo 
de 2001 
Plásticos. Compresión por 
moldeo de materiales 
termoplásticos en especímenes 





1.5 MARCO REFERENCIAL 
 
1.5.1 Presentación de la empresa: La empresa GOBAPLAST Ltda., se dedica a la 
fabricación de envases plásticos para diversos usos (Especialmente 
farmacéuticos), está ubicada en la carrera 56  # 5C – 37 en el barrio Galán como 
se puede apreciar en la figura 1., siendo una empresa de tipo PYME. La empresa 
cuenta con  un horario laboral distribuido en tres turnos (8 horas/turno); cada turno 
se compone por: 1 operario para inyección, 1 operario para soplado, 1 operario 
para desbarbado, 1 operario para empaque y embalaje, 1 empleado de servicios 
Fuente: ARSEG. Compendio de sistemas integrados de gestión: Normas técnicas colombianas. 







generales; 1 secretaria y 1 gerente que cumple con los demás puestos de trabajo 
incluidos todos los cargos administrativos, para un total de 15 empleados fijos. Sin 
embargo, cuando hay pedidos de gran magnitud se contratan mínimo 3 
empleados (1 por cada turno) temporales para suplir la producción.  
En el proceso de elaboración de envases plásticos en GOBAPLAT Ltda., se 
utilizan las siguientes materias primas: En primer lugar, el polietileno de alta 
densidad que es un polímero termoplástico conformado por unidades repetitivas 
de etileno. Se designa como HDPE (Por sus siglas en inglés, high density 
polyethylene) o PEAD (Polietileno de alta densidad). Se caracteriza por una 
excelente resistencia térmica y química, muy buena resistencia al impacto, es 
sólido, incoloro, translúcido, casi opaco, muy buena procesabilidad, es decir, se 
puede procesar por los métodos de conformado empleados para los 
termoplásticos, como la inyección, es flexible aún a bajas temperaturas, es más 
rígido que el polietileno de baja densidad, presenta dificultades para imprimir, 
pintar o pegar sobre él, es muy ligero, su densidad es igual o menor a 0.952 g/cm3 
y no es atacado por los ácidos, resistente al agua a 100ºC y a la mayoría de los 
disolventes ordinarios. 
En segundo lugar, el polietileno de baja densidad  al igual que el polietileno de alta 
densidad PEAD es un polímero termoplástico conformado por unidades repetitivas 
de etileno. Se designa como LDPE (Por sus siglas en inglés, low density 
polyethylene) o PEBD, polietileno de baja densidad. Se caracteriza por poseer una 
buena resistencia térmica y química, buena resistencia al impacto, es de color 
lechoso, puede llegar a ser trasparente dependiendo de su espesor, muy buena 
procesabilidad. Y en tercer lugar, los colorantes master batch que son pigmentos 
de efectos especiales para una gran variedad de resinas plásticas, los diferentes 
tipos de master batch son: Termo cromático, foto cromático, y  fosforescente.  
El proceso se realiza en dos máquinas; Por un lado una sopladora de envases 
plásticos con capacidad para 250 ml, utilizada para fabricar piezas de plástico 
huecas gracias a la expansión del material. Esto se consigue por medio de la 
presión que ejerce el aire en las paredes de la preforma, este proceso se compone 
de varias fases, la primera es la obtención del material a soplar, después viene la 
fase de soplado que se realiza en el molde que tiene la geometría final, puede 
haber una fase intermedia entre las dos anteriores para calentar el material si 
fuera necesario, seguidamente se enfría la pieza y por último se expulsa. Para 
facilitar el enfriamiento de la pieza los moldes están provistos de un sistema de 
refrigeración así se incrementa el nivel productivo. Y por otro lado, una inyectora 
de plásticos con capacidad de 38 gr; es un proceso semi-continuo que consiste en 
30 
 
inyectar un polímero en un molde cerrado a presión y frío, a través de un orificio 
pequeño llamado compuerta, en ese molde el material se solidifica, comenzando a 
cristalizar en polímeros semi-cristalinos, la pieza o parte final se obtiene al abrir el 
molde y sacar de la cavidad la pieza moldeada. La primera máquina trabaja a una 
temperatura de 100°C hasta 180°C y la segunda de 220°C hasta 250°C. 
1.5.2 Antecedentes: La seguridad industrial “es parte del sistema de gestión total 
de la organización, el cual facilita la administración de los riesgos de S&SO 
asociados con la empresa, incluye la estructura organizacional, actividades de 
planificación, responsabilidades, prácticas, procedimientos, procesos y recursos, 
para desarrollar, implementar, cumplir, revisar y mantener la política y objetivos de 
S&SO”.2 
De esta forma, una de las asociaciones que maneja los estándares en el sector de 
los plásticos es ACOPLASTICOS, el cual ha venido participando y haciendo un 
permanente seguimiento a la reglamentación sobre envases y empaques para 
alimentos y bebidas que esta próxima a expedirse. 
Las disposiciones son reglamentos técnicos que actualmente se encuentran en 
revisión técnica y jurídica por parte del ministerio de la protección social, como 
consecuencia de haber surtido todos los trámites nacionales e internacionales que 
obliga la ley. El bloque normativo estaría compuesto por un reglamento marco y 
cuatro reglamentos específicos de los sectores plásticos y elastómeros, papel y 
cartón, vidrio y hojalata. 
Las empresas colombianas y los importadores tendrán que dar cabal cumplimiento 
a la legislación nacional sobre el tema en aras de salvaguardar la salud pública de 
los colombianos, quienes actualmente se encuentran desprovistos de 
normatividad vigente para el caso.  
Las directrices de la OIT deben tomarse como recomendaciones para ser 
utilizadas por los responsables de gestión de la seguridad industrial en las 
empresas. Según la OIT, tienen las siguientes características: Son de carácter 
voluntario, no tienen por objeto sustituir leyes, reglamentos nacional o normal 
vigentes y su aplicación no exige certificación. 
En Colombia, ICONTEC, a través de la unidad sectorial de normalización liderada 
por el consejo Colombiano de seguridad (CCS), trabaja en la serie de normas 
18000. En la actualidad se encuentran adoptados dos documentos: NTC-OHSAS 
                                                             
2
 Adaptado de: BERTRÁN, Manchola Alexandra y otros. La norma OHSAS 18001 y su 
implementación. 2006. Citado en 15 de diciembre de 2012. 
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18001:2000 “Sistema de gestión en seguridad industrial”, equivalente a la norma 
OHSAS 18001:1999, y la NTC-OHSAS 18002:2001 “Directrices para 
implementación del documento NTC-OHSAS 18001”, equivalente a la norma 
OHSAS 18002:2000; conjuntamente ICONTEC se encargan de emitir normas y 
guías técnicas sobre temas relacionados con la higiene y seguridad industrial para 
cada sector, también  ARSEG expone en uno de sus textos el compendio de 
normas legales sobre salud ocupacional.  
Realizando un enfoque se encuentra que a nivel global, los plásticos son 
necesarios en las empresas, instituciones, en los hogares y todo tipo de lugares; 
es por ello que su producción mundial anual es de 55 millones de toneladas.  
En Colombia las empresas de plástico se están preocupando por entrar a competir 
en el mercado global, según el cuadro 3, estos últimos años se han incrementado 
las exportaciones hasta tener 131.889.536.57 kilos netos en el año 2012. 
La empresa GOBAPLAST Ltda., no ha hecho ningún tipo de exportaciones debido 
a que no cuenta con un sistema de gestión integrado que le permita ser más 




Cuadro 3. Exportaciones Colombianas por sectores.  
 
 
Periodo:ENE-NOV de 2010-2012 2010 2011 2012 2010 2011 2012 2010 2011 2012 2012
Fecha Proceso:11/ene/2013 ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV ENE-NOV
TOTAL 35.973.997.429 51.452.133.772 54.689.622.583 21,3 43,0 6,3 100,0 100,0 100,0 6,3
PRODUCTOS PRIMARIOS 27.105.908.876 41.165.058.901 43.763.694.489 31,8 51,9 6,3 75,3 80,0 80,0 5,1
PRINCIPALES PRODUCTOS 24.788.140.192 38.067.535.077 39.750.802.766 38,5 53,6 4,4 68,9 74,0 72,7 3,3
Tradicionales 22.904.452.577 36.006.470.901 37.690.273.034 42,5 57,2 4,7 63,7 70,0 68,9 3,3
Otros 1.883.687.614 2.061.064.176 2.060.529.732 3,2 9,4 (0,0) 5,2 4,0 3,8 (0,0)
OTROS AGROPECUARIOS 305.541.821 348.669.548 682.803.349 (67,9) 14,1 95,8 0,8 0,7 1,2 0,6
DEMÁS MINEROS 2.012.226.863 2.748.854.276 3.330.088.374 17,2 36,6 21,1 5,6 5,3 6,1 1,1
INDUSTRIALES 8.857.710.188 10.266.813.642 10.903.397.453 (2,5) 15,9 6,2 24,6 20,0 19,9 1,2
AGROINDUSTRIALES 1.404.153.109 1.771.216.406 1.720.538.976 5,8 26,1 (2,9) 3,9 3,4 3,1 (0,1)
INDUSTRIA LIVIANA 2.849.024.206 3.281.592.892 3.579.622.793 (11,5) 15,2 9,1 7,9 6,4 6,5 0,6
Calzado 38.975.985 46.871.008 46.746.581 (63,9) 20,3 (0,3) 0,1 0,1 0,1 (0,0)
Confecciones 641.054.955 663.753.333 709.524.457 6,4 3,5 6,9 1,8 1,3 1,3 0,1
Demás industría Liviana 705.745.436 840.338.509 1.066.818.578 (5,6) 19,1 27,0 2,0 1,6 2,0 0,4
Editoriales 128.065.026 134.652.299 118.923.506 (25,2) 5,1 (11,7) 0,4 0,3 0,2 (0,0)
Jabones, cosméticos, otros 507.484.883 631.901.735 682.198.934 (8,0) 24,5 8,0 1,4 1,2 1,2 0,1
Manufacturas de Cuero 68.161.404 73.486.046 74.146.709 21,3 7,8 0,9 0,2 0,1 0,1 0,0
Productos de Plástico 451.197.245 523.356.207 533.824.615 1,8 16,0 2,0 1,3 1,0 1,0 0,0
Textiles 308.339.271 367.233.755 347.439.412 (42,7) 19,1 (5,4) 0,9 0,7 0,6 (0,0)
INDUSTRIA BÁSICA 3.276.362.882 3.695.604.003 3.585.678.203 10,7 12,8 (3,0) 9,1 7,2 6,6 (0,2)
MÁQUINARIA Y EQUIPO 1.017.991.074 1.144.908.428 1.463.152.397 (23,5) 12,5 27,8 2,8 2,2 2,7 0,6
INDUSTRIA AUTOMOTRIZ 310.178.917 373.491.914 554.405.085 22,6 20,4 48,4 0,9 0,7 1,0 0,4
DEMÁS PRODUCTOS 10.378.366 20.261.229 22.530.641 (6,6) 95,2 11,2 0,0 0,0 0,0 0,0
EXPORTACIONES COLOMBIANAS DE PRODUCTO(S) POR SECTORES GENERAL
Dólares FOB Variación(%) Participación(%)
Contribución a la 
Variación(%)
Fuente: MINISTERIO DE COMERCIO, INDUSTRIA Y TURISMO, REPÚBLICA DE COLOMBIA 2012.Exportacones de Colombia. [En línea]. 




1.5.3 Marco teórico: 
Seguridad industrial: 
La seguridad industrial es el cumplimiento de las normas o medidas técnicas 
destinadas a conservar la vida, la salud y la integridad física de los trabajadores, y 
también aquellos trabajadores temporales, contratistas, visitantes; tendientes a 
conservar los materiales, equipos e instalaciones exentos de peligro y en las 
mejores condiciones para lograr productividad. 
Según la norma NTC-OHSAS 18001:2007, define la seguridad industrial como las 
condiciones y factores que afectan o pueden afectar la seguridad de los 
empleados u otros trabajadores (Incluidos los trabajadores temporales y personal 
por contrato), visitantes o cualquier otra persona en el lugar de trabajo (3.23).3  
De esta manera, surgen varias normas y guías técnicas que permiten generar una 
normalización en el campo de la higiene ocupacional e industrial en las empresas 
así como el mantenimiento y el mejoramiento de las condiciones de salud de los 
trabajadores dentro de un sistema general de riesgos profesionales. Comprende 
terminología, muestreo, métodos de ensayo y especificaciones para equipos y 
productos de protección respiratoria, visual y auditiva y la utilización de 
indumentaria y equipos destinados a proteger a las personas contra los riesgos 
que son consecuencia de su trabajo.4 
En la actualidad la necesidad del mercado por tener una legislación más seria y 
que proteja de muchas maneras la integridad física y psicológica de los 
trabajadores es mucho mayor. Grandes pasos se han venido dando desde los 
países industrializados con legislaciones que garantizan un ambiente de trabajo 
mucho mejor para la fuerza laborar que está activa en ellas, esto ha generado que 
las organizaciones cada día empiecen a colocar más su atención en sistemas de 
gestión de seguridad que les permitan controlar sus riesgos y además de eso 
estar en conformidad con las leyes que rigen los países en los que tienen 
presencia.  
 
                                                             
3
 ICONTEC. REQUISITOS. En: NTC-OHSAS 18001:2007: Sistemas de gestión en seguridad y 
salud ocupacional. Colombia: ICONTEC, 2007. 18 p. Citado el 15 de diciembre de 2012. 
4
 ICONTEC. Seguridad Industrial. [En línea]. <http://www.icontec.org.co/index.php?section=216> 




La Seguridad industrial es el conjunto de técnicas que tienen por objeto la 
prevención de los accidentes, el énfasis que se le da ha venido cambiando con el 
transcurso del tiempo. Después del siglo XIX, el aumento de las presiones 
sociales originadas en sentimientos humanitarios y movimientos de trabajadores 
para prevenir y compensar los accidentes de trabajo. En efecto se sostuvo que el 
accidente era responsabilidad del empleado y no del empleador. De esta forma, 
distintos países emitieron leyes para resguardar al trabajador de los accidentes de 
trabajo. 
Así, las principales teorías que surgen para el análisis de las causas y los efectos 
que presentan los accidentes laborales son:  
Teoría de la causalidad: 
Fue creada y desarrollada por Manuel Baselga Monte, en su obra  "Seguridad y 
medicina del trabajo en la prevención y lucha contra los accidentes de trabajo", en 
la que se fundamenta la seguridad científica, donde afirma que todos los 
accidentes tienen su explicación en múltiples causas naturales y tu interrelación 
entre ellas, dando así los siguientes principios: 
a. Causalidad natural: “Todo accidente, como fenómeno natural tiene unas 
causas naturales”. Sus consecuencias son: Primero, la única forma racional y 
científica de prevención de los accidentes consiste en actuar sobre sus causas, y 
segundo, la actuación debe ser natural, dado el carácter natural de las causas que 
lo producen. 
b. Multicausalidad: “En la mayoría de los accidentes no existe una causa 
concreta, sino que existen muchas causas interrelacionadas y conectadas entre 
sí”, lo que dificulta la actuación de la seguridad científica ante la imposibilidad de 
poder actuar sobre múltiples causas simultáneamente, para evitar el accidente. 
Diciendo así que todos los accidentes son distintos debido a las diferentes 
combinaciones entre sus causas. 
c. Principio económico de la seguridad: “Entre las múltiples causas existen 
causas principales que actúan como factores de un producto, de forma que 
eliminando una de ellas se pueda evitar el accidente”. Expresión matemática: 
 
Fórmula 1. Causas de un accidente. 
)(...321 AccidenteACCCC PnPPP  
 
 
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
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Donde, si cualquiera de las causas 00 ACPn . 
La identificación de estas causas principales permitirá seleccionar sobre cuál de 
ellas se debe actuar, la más fácil de corregir o eliminar y la más viable 
económicamente. Años más tarde surge la teoría de Heinrich la cual fue 
autorizada por F. E. Bird al realizar un estudio de más de noventa mil accidentes 
ocurridos en la empresa Lukens Steel Co. durante más de siete años; y un estudio 
en la Insurance Company of North America (ICNA), estableciendo la siguiente 
relación que se plantea en la figura 2:  
 
Figura 2. Pirámide Bird. 






Los índices estadísticos de frecuencia de daño de propiedad (IDF) y de severidad 
(IS) se obtienen a partir de las siguientes expresiones: 
 













Accidente grave o mortal. 
Accidentes con lesiones de baja temporal o de cura de botiquín, 
con o sin daños materiales. 
Accidentes con daños materiales, con o sin lesión. 
Incidentes; casos de riesgo en los que no se ha producido lesión o 
daño. 
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
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A partir de ellos se determina el costo medio por accidente por los métodos de 
Heinrich, Simonds o elementos de producción. 
 
Método de Heinrich:  
 
En 1930 Heinrich introduce la temática de costo directo, costo indirecto y la 
proporción de ¼. En 1962 se obtiene la relación  como se puede apreciar en el 
cuadro 4, por la situación  que se presentaba en Estados Unidos. 
 
Cuadro 4. Clasificación de costos según Heinrich. 
 
TABLA DE COSTOS DIRECTOS-INDIRECTOS SEGÚN HEINRICH 
 
COSTOS DIRECTOS  COSTOS INDIRECTOS 
 Salarios abonados a los 
accidentes sin baja (Tiempo 
improductivo en atenciones 
médicas). 
 Pago de primas de seguro. 
 Gastos médicos no asegurados 
(Servicio médico de la empresa). 
 Pérdida de productividad debido 
a la inactividad de las máquinas 
o puestos afectados. 
 Indemnizaciones. 
 Formación y adaptación del 
sustituto. 
 Costo de la investigación de 
accidentes. 
 Pérdida de producción 
(Disminución del rendimiento del 
sustituto y demás trabajadores). 
 Pérdidas de productos 
defectuosos por las mismas 
causas. 
 Costo de daños producidos en 
máquinas, equipos, 
instalaciones. 
 Costo de tiempo perdido por los 
operarios no accidentados 
(Ayuda, comentarios, etc.). 
 Pérdida de rendimiento al 
incorporarse al trabajo. 
 Pérdidas comerciales (Pedidos). 





El costo tal de los accidentes se determina a través de la expresión:  
Fórmula 4. Costo total de accidentes. 
Ct = Cd  + Ci. 
 
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
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Método de Simonds: 
En el cuadro 5 se demuestra que el autor llevó a la realidad la teoría de Heinrich, 
donde clasificó a los costos como asegurados y no asegurados, contables y no 
contables. 
 
Cuadro 5. Incidencia de los accidentes de trabajo en la economía de la empresa 
(Según Baselga Monte, M.) 




i. Prima patronal de accidentes de 
trabajo 
I. Mala moral de 
trabajo. 





i. Costos de producción adicionales: 
I. Daños materiales y 
patrimoniales. 
II. Tiempos perdidos y 
suplementarios. 
III. Cargas sociales. 
IV. Atenciones sanitarias. 
V. Daños a terceros. 
ii. Perdidas de mercado 
I. Defectos de calidad. 
II. Demoras.  
 
 
Teoría control total de pérdidas:5 
El control total de pérdidas descrito por Frank E. Bird en 1969, fue desarrollado por 
el International loss control institute (ILCI) de Georgia (USA) en 1974, siendo 
introducido en España por la asociación para la prevención de accidentes (APA) a 
partir de 1975. Dicha teoría es un conjunto de herramientas de gestión al servicio 
de la gerencia, cuyo principio fundamental consiste en que la prevención priorice 
el control sobre las causas últimas de los daños o causas básicas, donde no debe 
priorizarse la actuación sobre los resultados, los efectos generados o las causas 
inmediatas. 
                                                             
5
 RUBIO ROMERO, Juan Carlos. Gestión de la prevención de riesgos laborales: OHSAS 18001. 
España: Ediciones Díaz de Santos, 2002. 221 p. ISBN 847978525X, 9788479785253. 
 
Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del 
trabajo. 9 ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. ISBN 8473602552, 9788473602556. Citado el 15 
de diciembre de 2012.  
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La estrategia del control total de pérdidas se basa en un enfoque que intenta 
abarcar el estudio de todas las perdidas, por todos los conceptos que se producen 
en una organización, englobando a la prevención de accidentes en su totalidad 
como un tipo de perdida específica y efectuando el control, no solo de las lesiones 
y enfermedades profesionales, sino también de los daños a las maquinas e 
instalaciones, los materiales, los daños al medio ambiente, la seguridad del 
producto, etc. Las metas y objetivos fundamentales del control total de pérdidas, 
en cuanto a la reducción de la siniestralidad, son las siguientes (Bird y Germain, 
1990): 
1. Lesión y enfermedad en el trabajo. 
2. Lesión y enfermedad fuera del trabajo. 
3. Incendio y explosión. 
4. Daño a la propiedad en general. 
5. Disminución y robo. 
6. Absentismo. 
7. Responsabilidad general y administrativa. 
8. Responsabilidad del producto. 
9. Abuso del alcohol y otras drogas. 
10. Pérdida natural catastrófica. 
11. Violaciones de la legislación. 
12. Abuso del medio ambiente. 
13. Desorden. 
14. Comportamiento derrochador. 
15. Otros derroches innecesarios. 
16. Insuficiencia en el sistema administrativo. 
La dificultad principal que se le atribuye es la excesiva complejidad administrativa, 
lo que hace difícil su implantación en organizaciones de poca estructura 
organizativa. Se trata de utilizar en la organización metodologías que permitan 
minimizar los riesgos o bien mantenerlos en estado potencial dentro de unos 
estándares aceptables, mediante unas acciones llevadas a cabo a través de la 
estructura de la gestión de la organización. 
La adaptación de las corrientes de gestión de las organizaciones a la calidad y 
participación social, unidas a los avances psicosociales realizados en el estudio de 
la organización científica del trabajo, llevaron a Frank E. Brid a seleccionar 12 
principios para fundamental en ellos las actuaciones en materia de seguridad de 
entre los formulados como principios de liderazgo en la administración por Henri 
Fayol entre los años 1841 a 1925 (Bird y Germain, 1990): 
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 Liderazgo y gestión. 
 Inspecciones y mantenimiento preventivo. 
 Análisis de tareas criticas 
 Investigación de accidentes e incidentes para detectar las causas 
inmediatas y causas básicas. 
 Preparación para emergencias. 
 Formulación y entrenamiento del personal. 
 Evaluación del sistema. 
 Gerenciamiento del cambio. 
 Comunicación interpersonal y grupal. 
Seguridad basada en el comportamiento:6 
Para el profesor Dan Petersen: “El proceso mediante el cual los mismos 
compromiso y convicción trabajadores describen las formas más probables de 
lesionarse, participando con en la observación de sus compañeros con el fin de 
reducir comportamientos inseguros.” “La seguridad basada en el comportamiento, 
no es una herramienta para reemplazar a los componentes tradicionales de un 
sistema de gestión de la seguridad, todos los objetivos básicos de los mismos se 
pueden mantener. Tiene su foco en los comportamientos de los trabajadores hacia 
la seguridad, dando importancia significativa en la causalidad de los accidentes. 
La SBC no debe implementarse eliminando los métodos tradicionales que tienen 
una eficacia probada en la reducción o eliminación de accidentes. La SBC es más 
efectiva en el sistema de gestión global de la seguridad cuando se integra y 
complementa a los sistemas de seguridad tradicionales. 
La práctica central de todos los procesos que han utilizado a la SBC consiste en 
determinar el porcentaje (Partiendo de una lista de comportamientos relativos a la 
seguridad previamente redactada) de aquellos comportamientos que, dentro de 
todos los observados por una persona, fueron considerados seguros. Con este 
porcentaje y utilizando diferentes técnicas que pueden influenciar a las personas y 
sus comportamientos se realiza un proceso que logra disminuir y mantener bajo 
control a los accidentes industriales. La utilización de estas técnicas han tenido 
como objetos de estudio múltiples ambientes industriales y de servicios: minería, 
astilleros, fábricas manufactureras, hospitales, construcción de edificios, tránsito 
de vehículos, oficinas, plantas de generación de energía y otros”.  
                                                             
6
 MONTERO MARTÍNEZ, Ricardo. Siete principios de la Seguridad Basada en los 
Comportamientos. La Habana: ISPJAE, 2003. 11 p. Citado el 15 de diciembre de 2012. 
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Principios de la SBC 
1. Concéntrese en los comportamientos. 
2. Defina claramente a los comportamientos. 
3. Utilice el poder de las consecuencias. 
4. Guie con antecedentes. 
5. Potencie con participación. 
6. Mantenga la ética. 
7. Diseñe una estrategia y siga un modelo. 
 
1.5.4 Marco conceptual: Los términos requeridos para el desarrollo de este 
trabajo de grado son:  
Accidente de Trabajo: Todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con 
ocasión del servicio contratado o prestado, y que produzca en la persona una 
lesión orgánica, una perturbación funcional, una invalidez o la muerte. 
Accidente Grave: Aquel que trae como consecuencia amputación de cualquier 
segmento corporal; fractura de huesos largos (Fémur, tibia, peroné, húmero, radio 
y cúbito); trauma craneoencefálico; quemaduras de segundo y tercer grado; 
lesiones severas de mano, tales como aplastamiento o quemaduras; lesiones 
severas de columna vertebral con compromiso de médula espinal; lesiones 
oculares que comprometan la agudeza o el campo visual o lesiones que 
comprometan la capacidad auditiva. 
Accidente: Es el acontecimiento inesperado, repentino e involuntario que pueda 
ser causa de daños a las personas o a las cosas independientemente de su 
voluntad. 
Acción Correctiva: Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad 
detectada u otra situación indeseable. Puede haber más de una causa para una 
no conformidad. La acción correctiva es tomada para prevenir la recurrencia 
mientras que la acción preventiva es tomada para prevenir la ocurrencia.  
Acción Preventiva: Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad 
potencial u otra situación potencialmente indeseable. 




Agravación del riesgo: Es la modificación o alteración posterior a la celebración 
del contrato que, aumentando la posibilidad de ocurrencia o peligrosidad de un 
evento, afecta a un determinado riesgo. El tomador del seguro o el asegurado 
deberán, durante la vigencia del contrato, comunicar al asegurador todas las 
circunstancias que agraven el riesgo. 
ARP: Administradora de riesgos profesionales. 
Asegurado(a): Es la persona que mediante el pago de la prima tiene derecho al 
pago de las indemnizaciones a consecuencia de una pérdida por la realización de 
una eventualidad amparada por el contrato de seguro. 
Asegurador: Es la empresa que asume la cobertura del riesgo, previamente 
autorizada a operar como tal por la superintendencia bancaria. 
ATEP: Accidente de trabajo y enfermedad profesional. 
Auditoría: Proceso sistemático, independiente y documentado para obtener 
“evidencia de la auditoria” y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar 
el grado en que se cumplen los “criterios de auditoría”. [ISO 9001:2005, 3.9.1]  
Cobertura: Es el alcance del riesgo que se desea asegurar. 
COPASO: El comité paritario de salud ocupacional constituye un medio importante 
para promocionar la salud ocupacional en todos los niveles de la universidad, 
buscar acuerdos con las directivas y responsables del programa de salud 
ocupacional en función del logro de metas y objetivos concretos, divulgar y 
sustentar prácticas saludables y motivar la adquisición de hábitos seguros. La 
resolución 2013 de 1986 resuelve que todas las empresas e instituciones públicas 
o privadas que tengan a su servicio 10 o más trabajadores, están obligadas a 
conformar un comité paritario de salud ocupacional (COPASO).  El artículo 35 del 
decreto 1295 de 1994 establece para empresas de menos de 10 trabajadores, la 
obligación de nombrar un vigía ocupacional. 
Daños: El costo de indemnizar al que sufra lesiones corporales o daños 
materiales a causa de un accidente automovilístico. Es posible que estos daños 
puedan pagarse hasta los límites de responsabilidad civil como se indica en la 
página de declaraciones. Esto no incluye las cantidades que deban pagarse por 
decisión judicial como castigo o disuasión. 
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Documento: Información y su medio de soporte. El medio puede ser papel, disco 
magnético, electrónico u óptico, fotografía o muestra patrón, o combinación de 
éstos. [ISO 14001:2004, 3.4]. 
Elastómeros: Se componen de largas cadenas que se encuentran unidas entre sí 
por muy pocas uniones químicas. Esto les permite un gran movimiento 
intermolecular que se ve reflejado en su buena flexibilidad. Son materiales que 
tienen memoria, es decir que al someterlos a un esfuerzo modifican su forma, 
recuperándola cuando se retira ese esfuerzo. Debido a sus uniones químicas que 
existen entre las moléculas no se les puede volver a procesar, y son plásticos de 
estructura amorfa. 
Enfermedad del Profesional: Condición física o mental adversa, identificable, 
originada y/o agravada por una actividad y/o situación relacionada con el trabajo. 
Evaluación del Riesgo: Proceso de evaluar el riesgo, (O riesgos) que proviene 
de un peligro, teniendo en cuenta la adecuación de los controles existentes, y 
decidir si el riesgo (O riesgos) es aceptable o no. 
Extrusión: Es el proceso continuo mediante el cual se plastifica, transporta y 
dosifica la masa de polímero fundido a través de una boquilla o molde, donde 
toma la forma del producto final. En la extrusión, el plástico recibe una nueva 
forma, después de haber sido fundido completamente. 
Extrusión-soplado: Se aplica especialmente en termoplásticos para la fabricación 
de cuerpos huecos. 
El proceso consiste en lo siguiente: 
1. El material termoplástico sale en estado plástico por un conducto, por lo que 
adquiere una forma tubular a su salida. 
2. Inmediatamente el material extraído se recoge entre las mitades de un borde de 
soplado y se corta por debajo de la boquilla de extrusión. 
3. Al cerrar el molde quedan presionadas las partes del tubo sobresalientes del 
fondo. Estas rebabas se cortan y se expulsan automáticamente al abrir el molde. 
4. Por la cabeza se empieza a insuflar aire (Caliente) a presión, con lo que el 
material se adapta las paredes internas del molde, enfriándose al tomar contacto 
con el metal refrigerado (Molde) automáticamente. 
Gerencia de riesgos: Conjunto de medidas destinadas a proteger los elementos y 




Higiene industrial: Comprende el conjunto de actividades destinadas a la 
identificación, evaluación y control de los agentes y factores del ambiente que 
puedan afectar la salud de las personas en el desarrollo de una actividad. 
Identificación del peligro: Proceso donde se reconoce la existencia de un peligro 
y se define sus características. 
Incidente: Uno o más acontecimientos relacionados con el trabajo, en el cual 
ocurrió o podría haber ocurrido, un daño a la salud o enfermedad profesional 
(Independientemente de su severidad) o fatalidad. 
Interventor/Supervisor: Es la persona natural o jurídica que por sus 
competencias y experiencia es designada por la Universidad para que la 
represente, ejerciendo el seguimiento, control técnico, administrativo jurídico y 
financiero del objeto de un acuerdo de voluntades. 
Inyección: Se emplea, sobre todo, para los materiales termoplásticos. La materia 
prima se introduce en un recipiente en el que adquiere gran plasticidad. Un 
embolo comprime la masa y la hace pasar al interior del molde a través de una o 
varias boquillas. Después de haber endurecido, se abre el molde y se coge la 
pieza. 
La ley de los grandes números y de probabilidades: Es una ley que definió y 
nombró el científico francés Poisson y es la que hace posible el desarrollo de la 
actividad aseguradora. Establece la medida en que el número de casos expuestos 
a un riesgo es mayor, es menor la posible desviación del resultado de la 
probabilidad de que ocurra. Por ejemplo, pensemos en una ciudad que tiene 
100,000 automóviles en circulación y cada año son robados 30,000. La 
probabilidad de que se roben uno es de 3/10. En esta sencilla fórmula en el 
numerador aparece el número de pérdidas y en el denominador aparece el 
número total de casos expuestos al mismo riesgo. Este principio tan sencillo, les 
permite a las aseguradoras conocer mediante la Ley de las probabilidades las 
posibles pérdidas a las que tendrán que hacer frente y calcular a sí las primas a 
los asegurados. 
Lugar de Trabajo: Cualquier sitio físico en la cual se desarrollan actividades 
laborales bajo el control de la organización. 
Mejora Continua: Proceso recurrente de optimización del sistema de gestión de 
SySO para lograr mejoras en el desempeño de SySO  global de forma coherente 
con la política de SySO de la organización. 
No Conformidad: Incumplimiento de un requisito. [ISO 9001:2005, 3.6.2; ISO 
14001, 3.15] 
Objetivos de SySO: Metas SySO, en términos de desempeño de SySO, que una 
organización se propone lograr. 
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Obligaciones de la aseguradora: Se refiere, principalmente, a la obligación de 
indemnizar al asegurado después de la ocurrencia de un siniestro: Cabe 
mencionar que, en ocasiones en la práctica las aseguradoras asumen el papel de 
informar a los clientes la mejor forma de prevenir y evitar accidentes con el fin de 
disminuir con esto la siniestralidad. 
Organización: Compañía, corporación, firma, empresa, autoridad o institución, o 
parte o combinación de ellas, sea incorporada o no, pública o privada, que tiene 
sus propias funciones y administración. 
Parte Interesada: Persona o grupo de personas, dentro o fuera del lugar de 
trabajo, involucradas con o afectada por el desempeño de SySO (3.15) de una 
organización. 
Peligro: Fuente, situación, o acción con un potencial de producir daño, en 
términos de daños a la salud o enfermedad profesional o una combinación de 
éstos. 
Pensión de invalidez: Es un beneficio al que tienen derecho los afilados del 
sistema de pensiones que se encuentran amparados por una póliza de seguro 
colectivo para enfrentar las contingencias que se originen por accidentes y 
enfermedades de origen, tales como el debilitamiento de sus fuerzas físicas o 
intelectuales o la pérdida parcial o total de su capacidad de trabajo. 
Pensión de sobrevivencia: Es el beneficio al cual tiene derecho el grupo familiar 
del trabajador afilado o el pensionado fallecido que cumpla los requisitos legales 
exigidos. 
Pensión de vejez: Es el beneficio a que tienen derecho los afiliados al sistema de 
pensiones una vez cumplidos los requisitos exigidos por el mismo, en cuanto a 
número de cotizaciones y edad de pensionarse, de acuerdo con el capital 
ahorrado dependiendo del sistema pensional que se maneje. 
PET: (Polietilen tereftalato), es un poliéster termoplástico y se produce a partir de 
dos compuestos principalmente: Ácido terftálico y etilenglicol, aunque también 
puede obtenerse utilizando dimetiltereftalato en lugar de ácido tereftálico. Este 
material tiene una baja velocidad de cristalización y puede encontrarse en estado 
amorfo-transparente o cristalino. 
Plástico: Los materiales plásticos son un conjunto de materiales de origen 
orgánico. Han sido obtenidos artificialmente a partir de productos del petróleo, 
carbón, gas natural, materias vegetales (Celulosa) o proteínas, y en alguna fase 
de su fabricación han adquirido la suficiente plasticidad para darles forma y 
obtener productos industriales. Los plásticos son materiales sintéticos 




Poliestireno: Es un polímero que se obtiene a partir de un monómero llamado 
Estireno, el cual también se conoce con los nombres de vinilbenceno, feniletileno, 
estirol o estiroleno. 
Polietileno: Antiguamente llamado "polimetileno", el polietileno pertenece al grupo 
de los polímeros de las poliolefinas, que provienen de alquenos (Hidrocarburos 
con dobles enlaces). Son polímeros de alto peso molecular y poca reactividad 
debido a que están formados por hidrocarburos saturados.  
Polipropileno: Es un termoplástico que pertenece a la familia de las poliolefinas y 
que se obtiene a partir de la polimerización del propileno, el cual es un gas 
incoloro en condiciones normales de temperatura y presión, que licúa a -48°C. 
También se conoce al propileno como "propeno".  
Política de SySO: Intenciones y direcciones generales de una organización, 
relacionados con su desempeño de SySO, formalmente expresada por la alta 
dirección. 
Prensado: Se emplea especialmente para materiales termoplásticos. El material 
pulverizado en gránulos, al que se le ha añadido la carga, se introducen la parte 
inferior del molde; luego se prensa y se le aplica calor hasta que se vuelve 
plástico, y fluye entonces a los espacios huecos del molde que se llenan 
perfectamente. Una vez que la pieza se ha endurecido, se saca. 
Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un 
proceso. 
Ramo: Se entiende por ramo a la modalidad o conjunto de modalidades de 
seguros relativas a riesgos de características o naturaleza semejantes (Ramo 
vida, ramo automóviles, etc.). Debe tenerse en cuenta que para operar en un 
determinado ramo la entidad aseguradora debe estar previamente autorizada por 
la superintendencia financiera. 
Registro: Documento que establece los resultados alcanzados o provee evidencia 
de las actividades desarrolladas. [ISO 14001:2004, 3.20] 
Residuo o Desecho: Es cualquier objeto, material, sustancia, elemento o 
producto que se encuentra en estado sólido o semisólido, o es un líquido o gas 
contenido en recipientes o depósitos, cuyo generador descarta, rechaza o entrega 
porque sus propiedades no permiten usarlo nuevamente en la actividad que lo 
generó o porque la legislación o la normatividad vigente así lo estipula. 
Riesgo Aceptable: Riesgo que ha sido reducido a un nivel tal que puede ser 
tolerable por la organización teniendo en consideración sus obligaciones legales y 
su propia política de SySO. 
Riesgo: Combinación entre la probabilidad de ocurrencia de un acontecimiento 
peligroso o la exposición y la severidad de una lesión o enfermedad profesional 
que puede ser causada por el acontecimiento o la exposición. 
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Rotomoldeo: Es un proceso donde un molde hueco se llena con resina líquida o 
en polvo y es rotado en dos direcciones en una cámara caliente, hasta que la 
resina cubre la superficie del molde y se solidifica formando una pieza. Vale la 
pena mencionar que en este proceso, el plástico está sometido a la fuerza de la 
gravedad. La velocidad de rotación es baja, de forma que evita la presencia de la 
fuerza centrífuga.  
Seguridad y salud ocupacional (SySO): Condiciones y factores que afectan o 
podrían afectar, la salud y seguridad de los empleados u otros trabajadores 
(Incluyendo trabajadores temporarios y contratistas), visitantes o cualquier otra 
persona en el lugar de trabajo. 
Sistema de gestión de SySO: Parte del sistema de gestión de una organización 
usada para desarrollar e implementar su política de SySO y administrar sus 
riesgos de SySO. 
Sistema general de riesgos profesionales: Es el conjunto de entidades públicas 
y privadas, normas y procedimientos destinados a prevenir, proteger y atender a 
los trabajadores de los efectos de las enfermedades y accidentes que puedan 
ocurrirles con ocasión o como consecuencia del trabajo o labor que desarrollan 
(Art. 1. Decreto 1295/94). 
Tabla de mortalidad: Número de personas que respecto a un grupo determinado 
muere en un periodo de tiempo, generalmente un año. 
Termoconformado: Es un método que se emplea para materiales termoplásticos. 
Las piezas se fabrican a partir de películas o planchas rígidas, mediante termo-
conformado; para ello, se coloca la película o plancha sobre el molde adecuado de 
forma que apoye bien sobre los bordes. Una vez aplicado el cierre se calienta a la 
temperatura necesaria, según el tipo de material, y se aplica vacío, presión, o 
ambas cosas. Una vez frío, se desmola. 
Termofijos: Son materiales que están formados prácticamente por una gran 
molécula en forma de red, con uniones muy fuertes entre molécula y molécula, lo 
que provoca que estos materiales no se reblandezcan con la aplicación de calor 
cuando ya han sido transformados. A diferencia de los termoplásticos, estos 
materiales ya no pueden moldearse porque al aplicarles calor se destruyen. 
Termoplásticos: Son materiales cuyas macromoléculas están ordenadas a 
manera de largas cadenas unidas entre sí por medio de enlaces secundarios, su 
ordenación se puede comparar con una madeja de hilos largos y delgados. La 
principal característica de estos es que pueden ser llevados a un estado viscoso 








2.1.  DIAGNÓSTICO DEL SECTOR AL QUE PERTENECE GOBAPLAST LTDA.  
 
GOBAPLAST Ltda., pertenece a la CIIU7 No. 2529: Fabricación de artículos de 
plástico n.c.p (No clasificado previamente), este sector ha venido presentando 
pleno crecimiento en la industria nacional, como lo muestran las estadísticas (Ver 
gráficos 3, 4, 5, 6 y, 7) presentadas por el DANE y en las cuales también se 
evidencia que es un sector fuerte en la economía colombiana. 




Además hay una tendencia hacia el crecimiento de la producción anual promedio 
de 7%8, impulsado mayormente por el buen momento que afronta la economía del 
país y por los buenos precios que se están dando en las materias primas 
importaciones de materias primas traídas del exterior, asimismo por el incremento 
de la demanda nacional de artículos fabricados con plástico. 
 
                                                             
7
 CLASIFICACIÓN INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME, Revisión 3 adaptada para 
Colombia. Citado el 10 de enero de 2013. 
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Fuente: DANE. Datos mensuales de producción tomados de la muestra mensual manufacturera. 




Gráfico 4. Número de industrias fabricantes de plásticos frente al total nacional. 
 
 
Para el año 2010 en Colombia existían 608 empresas fabricantes de productos 
plásticos que representa el 6.8% del total de empresas manufactureras 
encuestadas por parte del DANE, lo que muestra que hay gran cantidad de 
establecimientos dedicados a la elaboración de productos plásticos en el país. 
Grafico 5. Personal empleado en la industria del plástico frente al total nacional. 
 
 
En la encuesta anual manufacturera se evidencia que dentro del total de la 
muestra de empresas que fueron consultadas existen 641502 trabajadores, de los 
cuales 44391 trabajadores ejercen en el sector de plásticos lo que resulta en el 




















Total Nacional Plástico 2520
Personal ocupado 
Personal Ocupado
Fuente: DANE. Datos mensuales de producción tomados de la muestra mensual manufacturera. 
[En línea]. <http://www.dane.gov.co/>. [Citado el 10 de enero de 2013]. 
 
Fuente: DANE. Datos mensuales de producción tomados de la muestra mensual manufacturera. 




Gráfico 6. Personal permanente y temporal empleado por la industria del plástico 
frente al total nacional. 
 
 
Este grafico nos enseña el total del personal remunerado de forma permanente y 
temporal en el sector de los plásticos. En total hay 31862 personas que trabajan 
con un salario fijo, siendo el 82.7% personal permanente para las empresas que 
conforman el sector de plásticos, frente al 75.3% del personal que trabaja de 
forma permanente a nivel nacional y, el restante 17.3% es personal contratado por 
temporada, en comparación al 24.6% del total nacional. Con los datos anteriores 
se concluye que el sector de plásticos emplea mucho más personal de forma 
permanente que el total de las empresas que conforman la economía. Se deja en 
claro, que las estadísticas proporcionadas por el DANE son de una muestra de 
9.946 establecimientos. 
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Fuente: DANE. Datos mensuales de producción tomados de la muestra mensual manufacturera. 
[En línea]. <http://www.dane.gov.co/> [Citado el 10 de Enero de 2013]. 
 
Fuente: DANE. Datos mensuales de producción tomados de la muestra mensual manufacturera. 




En cuanto a las exportaciones e importaciones en Colombia del sector plástico se 
ha visto que no hay un crecimiento fuerte, impulsado mayoritariamente por las 
alzas en los precios internacionales de los combustibles, esto hace que no se 
concentre producción para este tipo de sector y el crecimiento de las 
importaciones es inducido por el bajo precio del dólar que hace que se importen 
materias primas procedentes de países como Brasil y China.  
Gráfico 8. Principales mercados a los que Colombia exporta productos plásticos. 
 
 
Se observa en el gráfico 8 que la mayor cantidad de países a la que van dirigidas 
las exportaciones de plásticos son de la región, incluyendo en esta a Estados 
Unidos. En cuanto a las agremiaciones el sector de plásticos se encuentra 
principalmente ACOPLASTICOS, que fue fundada en 1961 donde reúne y 
representa a las empresas de las cadenas productivas químicas, estas incluyen 
las industrias del plásticos, caucho, pinturas y tintas, fibras, petroquímicas y sus 
relacionadas, se instala en la cuidad de Bogotá, pero sus acciones están en las 
principales ciudades del país.  
Los objetivos generales de ACOPLÁSTICOS son: 
 Promover el desarrollo sostenible de los sectores productivos representados 
 Coadyuvar en la gestión empresarial de sus afiliados 
 Cooperar en la concertación entre ellos y 














Principales países compradores de 
plásticos 
Fuente: DANE. Datos mensuales de producción tomados de la muestra mensual manufacturera. 




Otra de las agremiaciones que está presente en el sector de los plásticos, es la 
fundación instituto de capacitación e investigación del plástico y del caucho 
(ICIPC), cuyo fin es ayudar al crecimiento de la competitividad y productividad de 
las empresas del sector de los plásticos. Los fundadores son FORMACOL, que es 
una industria de plásticos de Medellín, la universidad EAFIT y ACOPLASTICOS. 
Fundada en abril de 1987 con ayuda de la sociedad alemana de cooperación 
técnica GTZ. Trabaja en actividades como el entrenamiento de técnicos, 
ingenieros, etc. como también en investigación aplicada y consultoría técnica en el 
procesamiento de plástico y caucho. 
2.2. ESTADÍSTICAS DE RIESGOS PROFESIONALES DEL SECTOR DE 
PLÁSTICOS 
FASECOLDA9, publica los datos estadísticos que involucran a las compañías de 
seguros, de reaseguros y a las sociedades de capitalización en todo el territorio 
nacional. 
El gráfico 9 representa el número de trabajadores afiliados a las ARP en el sector 
de plásticos, éste ha aumentado considerablemente en el trascurso de los años 
debido a la mejora continua que buscan las empresas donde manifiesta la 
temática de seguridad y salud ocupacional en el país. 
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N. de trabajadores afiliados a las ARP 
N. De trabajadores
Fuente: FASECOLDA. Accidentes de trabajo registrados 2012. [En línea]. 
<http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales>. [Citado el 20 de 




Según FASECOLDA, las empresas dedicadas a la fabricación de plásticos en 
formas primarias (Incluye la preparación de resinas recolección) como 
GOBAPLAST Ltda.,  tienen un código de actividad económica correspondiente a 
2241301, la cantidad de empresas inscritas a las administradoras de riesgos 
profesionales se muestran en el gráfico10.  




La cantidad de empresas de plástico inscritas a las ARP en Colombia aumentó en 
el año 2009 alrededor de un 300%, por las políticas y directrices de calidad, medio 
ambiente, seguridad y salud ocupacional, entre otras, que surgían en el país. 
Al realizar una descripción de los riesgos manifestados en el sector de plástico se 
obtiene: 
Por un lado, en este sector son pocas las enfermedades registradas, en el año 
2006:1 y en el 2009:2, sin embargo se resalta que a largo plazo los materiales 
necesarios en la fabricación de elementos plásticos pueden traer perjuicios para 






















Cobertura de empresas 
N. De empresa
Fuente: FASECOLDA. Cobertura de empresas de plástico en Colombia 2012. [En línea]. 
<http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales> [Citado el 20 












Por otro lado, el índice de accidentalidad en el sector de plásticos es bastante 
marcado con respecto a los demás sectores productivos del país (Ver gráfico 12), 
por ejemplo se encuentran las caídas de objetos, caídas del operario, 













































Fuente: FASECOLDA. Enfermedades profesionales registradas en el sector de plástico 2012. [En 
línea]. <http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales> [Citado 
el 20 de Diciembre de 2012]. 
 
Fuente: FASECOLDA. Accidentes de trabajo registrados en el sector de plástico 2012. [En línea]. 
<http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales> [Citado el 20 








Incluso como lo demuestra el gráfico 13 en el año 2009 se registró un muerto; es 
por ello que para prevenir y evitar este tipo de sucesos, se deben tomar medidas 
de prevención y protección en todas las empresas que presenten riesgo para sus 
trabajadores. 
GOBAPLAST Ltda., ha perdido 2 contratos, uno en el año 2010 y otro a inicio de 
este año, por no desarrollar ningún sistema de gestión en la empresa, sin 
embargo, no se han perdido demasiadas oportunidades de trabajo, debido a que 
la política del empleador consiste en la contratación de personal primordialmente 
capacitados en el SENA.  
 
2.3. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 
 
2.3.1. Descripción del proceso productivo: GOBAPLAST Ltda., se dedica a la 
fabricación de envases plásticos, cuyo tipo de producción es intermitente y se 
organiza por lotes de 200.000 envases semanales, los procesos que se llevan a 
cabo dentro de la organización en su mayoría son manuales, sólo los de 




















Mortalidad en el sector de plásticos 
N. De empresa
Fuente: FASECOLDA. Accidentes de trabajo registrados 2012. [En línea]. 
<http://www.fasecolda.com/fasecolda/BancoConocimiento/R/riesgos_profesionales>. [Citado el 20 




operarios para la alimentación y preparación de la máquina, clasificación y 
desbarbado del producto final. Los procedimientos que sigue la fabricación de 
producto terminado son: La materia prima para la elaboración de los envases y 
tapas, proviene por una parte de los proveedores y por otra parte, del molido del 
material reciclado que resulta de las producciones anteriores de la misma 
empresa.  
Para fabricar envases, se recibe la materia prima y se almacena, donde se 
encuentra que la empresa tiene inconvenientes puesto que el almacenamiento de 
materia prima se hace en la tercera planta y se limita la capacidad de carga que 
puede tener la placa de cada piso. El alistamiento del material consiste en aplicar 
los colorantes de acuerdo a los lotes programados, posteriormente la es enviada a 
la máquina de soplado, donde los operarios de forma manual alimentan la 
máquina, mostrando peligros de atrapamiento pues al final de la tolva se 
encuentra el tornillo sin fin que envía el material caliente. La preparación de la 
máquina empieza por introducir el molde (Tamaño seleccionado), posteriormente 
el aire a presión lo cual es muy importante tener en cuenta al controlar la entrada 
de este, el riesgo que puede desatarse es que si la presión del aire no se 
encuentra dentro de los niveles (Entre los 250 y 1000 ) podría ocasione una 
expulsión de alguna parte de la máquina y/o material al exterior causando  golpes 
y quemaduras al operario que manipula la máquina o, que no se produzca la 
forma deseada del envase, la humedad del aire debe ser la adecuada para no 
ocasionar daños en el material; en seguida, se alimenta colocando el material en 
una tolva el cual se calienta a una temperatura de 220ºC y 230ºC. 
El moldeo por soplado consiste en la obtención de una preforma del polímero a 
procesar, similar a un tubo de ensayo, la cual posteriormente se calienta y se 
introduce en el molde que alberga la geometría deseada, en ocasiones se hace un 
estiramiento de la preforma inyectada, después se inyecta aire, con lo que se 
consigue la expansión del material y la forma final de la pieza y por último se 
procede a su extracción. En muchas ocasiones es necesario modificar el espesor 
de la preforma, ya sea para conseguir una pieza con diferentes espesores o para 
lograr un espesor uniforme en toda la pieza, pues en la fase de soplado no se 
deforman por igual todas las zonas del material. La ventaja de usar preformas 
consiste en que estas se pueden inyectar y almacenar, producir diferentes colores 
y tamaños, los cuales pueden hacerse en lugares distintos a donde se realizará el 
soplado. Las pre-formas son estables y pueden ser sopladas a velocidad alta 
según la demanda requerida.  
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Para la realización de las tapas se utiliza una máquina de inyección, su proceso 
consiste en colocar la materia prima -en gránulos plásticos- dentro de la tolva. 
Este proceso se hace de manera manual y se observa altos niveles de 
peligrosidad pues en la tolva de la máquina se ven restos de material fundido y a 
altas temperaturas, y en las entrevistas a los operarios aseguraron que han habido 
quemaduras leves por causa del plástico fundido, también se pudo evidenciar que 
hay un riesgo de atrapamiento, luego con ayuda del calor emitido por medio de 
resistencias se homogeniza de tal manera que pueda fluir por el cilindro para 
poder introducirse al molde, a este proceso también se le conoce como 
dosificación, se manejan temperaturas cercanas a los 220°C - 230°C, de acuerdo 
a las normatividades internacionales percibir temperaturas de 60°C en adelante se 
convierte en trabajo en caliente, evidenciando peligros para el operario. 
Seguidamente, el proceso continúa con la inyección del material fundido por medio 
de presión en las cavidades del molde. Luego de ser introducido en el molde el 
material se enfría en un lapso de tiempo muy corto y el molde se abre y lanza en 
un recipiente la tapa ya elaborada aunque todavía conserva una temperatura 
caliente para la percepción humana los operarios, los cuales proceden a tomarla 
con sus manos y transportarla al área de desbarbado donde se retiran las partes 
sobrantes también llamada rebaba lo cual es un procedimiento peligroso puesto 
que no cuentan con guantes que aíslen al trabajador de la temperatura. 
Consecutivamente, se empacan los productos en bolsas de 100, 200 y 500 
unidades de envases junto con sus respectivas tapas, para luego ser embaladas 
en cajas de acuerdo a los pedidos que se realizan. Finalmente, el gerente es el 
encargado de contactar a los clientes y exponerle sus productos por medio del 
catálogo que se maneja en GOBAPLAST Ltda. 
 
2.3.2. Flujo-grama diagrama de flujo detallado: En GOBAPLAST Ltda., se 
elaboran en diferentes máquinas los envases de plástico y sus tapas, sin embargo 
al final estas dos partes son ensambladas para obtenerse como producto final. El 
material que se presenta como “desperdicios” es reciclado y empleado de nuevo 






Figura 3. Proceso de elaboración de envases plásticos. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2013. 
 
Directamente con el Gerente 
(Ver imagen 28) 
(Ver imagen 4) 
(Ver imagen 6) 
(Ver imagen 21) 
(Ver imagen 20) 
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Se realiza el almacenamiento de materias primas en el tercer 
piso y se transporta al primero (Imágenes de la 20 a la 24). 
Cada tipo de tapa, necesita una preforma diferente de 
acuerdo a la producción de envases que de desarrolla. 
De acuerdo a los pedidos realizados, se coloca la dosis 
adecuada de tintas en la máquina inyectora. 
En la tolva se alimenta la máquina, donde se mezclan las 
materias primas vírgenes y las recicladas. 
La presión debe estar controlada para que no se ocasionen 
accidentes de trabajo. 
Es necesario que la maquina tenga la lubricación necesaria 
para no ocasionar daños. 
La temperatura se indica de acuerdo al tipo de polímero que 
ingresa a la inyectora. 
El operario recoge la producción de la máquina. 
Este mismo operario se encarga de quitar el material sobrante 
de cada tapa (Imagen 16). 
El material que no pertenece a las tapas, se almacena en 
bolsas como material reciclable. 
Se ensamblan las tapas de buena calidad con los envases de 
plástico (Imagen 16). 








Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2013. 
 
El  almacenamiento de materias primas está en el tercer piso 
y se transporta al primero (Imágenes de la 20 a la 24). 
De acuerdo con el  tipo de envase, se asigna una preforma 
diferente. 
Son pocos los casos en que los envases requieren de tintas 
especiales para su fabricación. 
El operario debe subir unas escaleras para llegar a la tolva 
donde  está sujeto al riesgo de atrapamiento. 
La presión debe estar controlada para que no se ocasionen 
accidentes de trabajo. 
Es necesario que la maquina tenga la lubricación necesaria 
para no ocasionar daños. 
La temperatura se indica de acuerdo al tipo de polímero que 
ingresa a la sopladora. 
El operario recoge la producción de la máquina  
Se separan los envases de mala calidad (para ser reciclados) y 
los de buena calidad. 
Se recoge y almacena en bolsas el material reciclable y se 
transporta al tercer piso. 




Las imágenes que soportan las condiciones en que se encuentra la empresa son: 
 PRIMERA PLANTA: 
Imagen 1. Fachada de la empresa GOBAPLAST Ltda.  
 
 
Imagen 2. Vista general primer piso. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012.  
 




Imagen 3. Máquina inyectora. 
 
 
Imagen 4. Máquina inyectora con su operario. 
 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012.  
 




Imagen 5. Máquina sopladora. 
 
 
Imagen 6. Máquina sopladora junto con su operario. 
 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen7. Esmeril industrial. 
 
 




Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 








Imagen 10. Cuarto de tintes y producto a reciclar. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen 11. Máquina de molido. 
 
 
Imagen 12. Entrada al cuarto que contiene el chiller. 
 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda.2012. 
 




Imagen 13. Cuarto que contiene el chiller y contador de luz. 
 
 
Imagen 14. Tanque del compresor. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen 15. Ventiladores. 
 
 
Imagen 16. Escaleras que conectan el primer piso con el segundo. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




 SEGUNDA PLANTA: 
Imagen 17. Botiquín ubicado en el segundo piso. 
 
 
Imagen 18. Entrada a los almacenes de la planta. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen 19. Almacén principal de productos terminados de soplado. 
 
 
Imagen 20. Inspección y separación de pedidos. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 









Imagen 22. Almacén. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen 23. Baños ubicados en el segundo piso. 
 
 
Imagen 24. Espacio para movilizarse en la entrada al segundo piso. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




 TERCERA PLANTA: 
Imagen 25. Escaleras que conectan del segundo al tercer piso. 
 
 
Imagen 26. Caja de herramientas parte superior. 
 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen 27. Caja de herramientas parte inferior. 
 
 
Imagen 28. Almacén de materias primas. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




Imagen 29. Almacenamiento de recursos varios. 
 
 
Imagen 30. Área de cocina y almacén de materiales. 
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado y GOBAPLAST Ltda. 2012. 
 




2.3.3. Planos generales de la empresa: Los planos generales GOBAPLAST Ltda., 
muestran los tres niveles que se utilizan para cumplir con su producción, son útiles 
para suministrar la información de la continuidad del proceso que se lleva a cabo, 
de la distribución en planta que existe, las áreas de trabajo y desplazamiento, y los 
recursos físicos que posee la organización. 
 
Figura 6. Plano primer piso GOBAPLAST Ltda.  
 
 




Figura 7. Plano segundo piso GOBAPLAST Ltda.  
 
 
Figura 8. Plano tercer piso GOBAPLAST Ltda.  
 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012.  
 




2.4. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA EN MATERIA DE SEGURIDAD Y 
SALUD OCUPACIONAL 
En GOBAPLAST Ltda., existen varios tipos de riesgos, para realizar la correcta 
identificación de éstos (Con su procedimiento y para contar con un sistema en 
SySO) se decide con ayuda del gerente y todo el personal de la empresa ejecutar 
varias visitas a la planta de la empresa, entrevistas, inspecciones planeadas, listas 
de chequeo, actas, informes y manuales de seguridad y salud ocupacional, entre 
otras; de acuerdo a las normas establecidas en materia de seguridad y salud 
ocupacional, apoyándose en las diferentes normativas para la recolección de 
datos, descritas en el marco legal y normativo del presente documento. 
Principalmente, las nombradas en el marco legal y normativo. 
Los cambios ejecutados en el área de seguridad y salud ocupacional en la 
normativa a las cuales se debe acoplar la empresa se presentan principalmente en 
la ley 1562 DE 2012 (Julio 11)10 por la cual se modifica el sistema de riesgos 
laborales y se dictan otras disposiciones en materia de salud ocupacional, 
especialmente se define: Sistema general de riesgos laborales, salud ocupacional 
y  programa de salud ocupacional. 
 
2.4.1. Accidentes propios de la empresa: Se realizaron diversas encuestas al 
gerente y a los empleados de GOBAPLAST Ltda., con el fin de analizar lo 
acontecido en materia de seguridad y salud ocupacional. 
Al realizar la comparación de los datos estadísticos del sector de plásticos con los 
datos proporcionados por la empresa GOBAPLAST Ltda., se encuentran cifras 
similares en el número de enfermedades y accidentes laborales, donde las 
enfermedades profesionales son escasas y los accidentes de trabajo son 
concurrentes, con un alza en los últimos tres años. 
Los gráficos 14 y 1511, representan la cantidad de enfermedades y accidentes 
respectivamente, que sucedieron en GOBAPLAST Ltda., durante los últimos años. 
 
 
                                                             
10
 NORMATIVIDAD. Ley 1562 de 2012 (julio 11). [En línea]. 
<http://juriscol.banrep.gov.co/contenidos.dll/Normas/Leyes/2012/ley_1562_2012%20-
%20original?f=templates$fn=document-frameset.htm$q=teletrabajo$x=Advanced>. [Citado el 03 de 
enero de 2013].  
11
 Información proporcionada en encuesta con el Gerente de GOBAPLAST Ltda., año 2012. 
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Gráfico14. Enfermedades profesionales presentadas en GOBAPLAST Ltda. 
 
 
En GOBAPLAST Ltda., el día martes 18 de agosto del 2009 a las 4:35 pm el 
operario de la máquina inyectora avisó al gerente que no se sentía en condiciones 
óptimas de salud para seguir trabajando, así éste último le dijo que fuera de 
urgencias a su EPS, donde le diagnosticaron una amigdalitis incluyen dolor de 
garganta (Que puede ser experimentado como un dolor a los oídos), dolor / 
dificultad para tragar, tos, dolor de cabeza, mialgia (Dolor muscular), fiebre y 
escalofríos. La amigdalitis se caracteriza por signos de amígdalas rojas, 
hinchadas, que pueden tener una capa purulenta exudativa de manchas blancas 
(Es decir, pus). Hinchazón de los ojos, la cara y el cuello pueden ocurrir.12 El 
gerente de GOBAPLAST Ltda., incapacitó al operario durante 3 días. 
Gráfico 15.Accidentes laborales ocurridos en GOBAPLAST Ltda. 
 
                                                             
12
 TONSILLITIS-SYMPTOMS. Noticias médicas en Seguridad Industrial.  [En línea]. 
<http://www.news-medical.net/health/Tonsillitis-Symptoms-(Spanish).aspxm >. [Citado en 03 de 

































Accidentes GOBAPLAST Ltda. 
No. Empleados
Fuente: GOBAPLAST Ltda., año 2012. Cantidad de enfermedades profesionales de la 
empresa.  
Fuente: GOBAPLAST Ltda., año 2012. Cantidad de accidentes laborales de la empresa.  
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Los accidentes laborales que se han presentado a lo largo de los últimos 5 años 
en la empresa son: Quemaduras leves, golpes, cortaduras, laceración, caídas, 
entre otras. 
GOBAPLAST Ltda., ha perdido 2 contratos, uno en el año 2010 y otro a inicio de 
este año, por no desarrollar ningún sistema de gestión en la empresa, sin 
embargo, no se han perdido demasiadas oportunidades de trabajo, debido a que 
la política del empleador consiste en la contratación de personal primordialmente 
capacitados en el SENA; especialmente a nivel internacional el sector de 
laboratorios farmacéuticos exige a sus proveedores certificaciones en buenas 
prácticas, calidad, medio ambiente y/o seguridad y salud ocupacional. 
 
2.4.2. Listas de verificación: Las listas de chequeo o check-list sirven para 
recolectar, comprobar y comparar  la información frente a unos parámetros 
establecidos por organizaciones nacionales o mundiales; se realizan de acuerdo a 
la norma NTC 4114 donde se menciona que cada punto debe ser inspeccionado 
en función de los conocimientos que se tienen sobre las características y riesgos 
de la empresa. 
Se refieren a cuatro aspectos de prevención de riesgos laborales: 
 Al agente material: Instalaciones, máquinas, herramientas, sustancias 
peligrosas, suelos, paredes, objetos. 
 Al entorno ambiental: Orden y limpieza, ruido, iluminación, temperatura, 
condiciones higrométricas, corrientes de aire. 
 A las características personales de los trabajadores: Conocimientos, 
aptitudes, actitudes, grado de adiestramiento, comportamiento. 
 A la empresa u organización: Gestión de la prevención, formación, métodos 
y procedimientos, sistema de comunicaciones.
13
 
A continuación se presenta la lista de inventario general de la empresa: 
El cuadro 6 plasma el inventario general de GOBAPLAST Ltda., y los cuadros 7, 8, 
9, 10 y 11, especifican los inventarios por puesto de trabajo. 
 
                                                             
13
  INTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD. Riesgos en Seguridad Industrial. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-
check-list> [Citado el 15 de diciembre de 2012]. 
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Cuadro 6. Lista de inventario general de GOBAPLAST Ltda. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL GOBAPLAST Ltda. 
NIT 900 066 846-2 
DIRECCIÓN Carrera 56  No. 5C – 37 Barrio Galán Bogotá 
ACTIVIDAD 
DIAN 2529 Fabricación de envases plásticos en procesos de  
inyección y sopado. 
SECTOR Plásticos 
TELÉFONO 2959488 











1 1 3 
VENTAS 1 1 1 
ALMACENSTA 1 1 1 
INGENIERIA 
   
TÉCNICO MECÁNICO 1 1 3 
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OPERARIOS 1 4 3 




Ver gráficos 25, 26 y 27. 
ORGANIZACIÓN DE 
LA PREVENCIÓN 
El único registro existente es el de la ARP, la empresa no 
tiene formación en el área de seguridad industrial 
INSTALACIONES 
FIJAS 
Existe la siguiente maquinaria pero ninguna esta empotrada 
SOPLADORA 1                       MARCA: ANTONIOPLASTIC 
SOPLADORA 2                       MARCA: ANTONIOPLASTIC 
INYECTORA   1                       MARCA: BOY 
INYECTORA   2                       MARCA: BOY 
COMPRESOR                        MARCA: KAESSER 
CHILLER                                 MARCA: YORK 
CHILLER                                 MARCA: COLFRIOS 
MOLINO                                  MARCA: YAMAHITO 




VEHÍCULOS DE LA 
EMPRESA 
1 CAMIONETA    MARCA: CITROEN C4 
1 CAMIONETA   MARCA: MAZDA 5 
 
Circuito cerrado PROPIO DE LA EMPRESA 
MANTENIMIENTO PROPIA DE LA EMPRESA 
Telefonía- INTERNET ETB- MOVISTAR 








2 extintor en el taller 
1 botiquín taller 
0 hidrante a 100 mts 
0 - Señalización escaleras (Salida - no correr) 
INSTALACIONES 
LOCATIVAS 
Los pisos: Son de baldosas color rojo en los pasillos; las 
escaleras, el taller, el almacén y las bodegas tienen pisos de 
granito. 
Vías de acceso: Existe solo una vía de ingreso a la planta 
que es por la puerta pequeña del primer piso, debido a que 
la puerta del garaje está inhabilitada, los pasillos no se 
encuentran demarcados, las paredes son de color blanco y 
cada piso está iluminado con tubos de neón y bombillos 
ahorradores color blanco. 
Las bodegas de almacenamiento: En el tercer piso se 
encuentra el almacenamiento de materiales y materias 
primas, sin embargo también están almacenados materiales 
de construcción, vitrinas para ventas, químicos, entre otros; 
en el segundo piso están las bodegas de material en 
proceso y de producto terminado; y en el primer piso, hay 
algunos materiales que se almacenan cerca a las máquinas 
y un cuarto donde se encuentran las tinturas, la gramera y 
otros materiales necesarios para la producción de envases 
de plástico con sus respectivas tapas. 





Fuente: INSTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE ESPAÑA. Check list. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-




En la anterior tabla se encuentra que son 15 personas que trabajan fijas en las 
instalaciones de GOBAPLAST Ltda., sin embargo se realizan contratos donde el 
personal fluctúa hasta 20 personas (Por área de contabilidad, desbarbado, 
empaque y embalaje, inyección y sopado). La distribución de planta junto con el 
orden y aseo, son puntos a trabajar en la empresa, debido a que no cumple con la 
normatividad referente a los temas mencionados. Los pisos no son los adecuados 
para una planta, representando altos riesgos para las personas que ingresan a la 
empresa, solo hay una vía de acceso a las instalaciones, y en caso de emergencia 
(Por incendio u otras fuentes) representaría un problema para los trabajadores por 
solo poder evacuar por una puerta (Angosta).  
Los siguientes cuadros corresponden a las listas de inspecciones planeadas por 
puesto de trabajo, para conocer las herramientas, maquinarias, espacios y demás 
condiciones de los trabajadores, y de esta forma identificar los riesgos de una 
manera precisa: 
Cuadro 7. Inspección de soplado. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Soplado 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Soplado de envase, desbarbado y 
revisión de producto fabricado 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Se fabrican máximo 18 envases por 
min. Por 8 horas turno. 3 turnos 
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No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Chiller, compresor, sopladora y molino. 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
(Alicates, llaves, destornilladores) 
MATERIALESMANEJADOS Polietilenos. 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Manual 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Cajas de transporte  
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Colorantes master bach 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Guantes, gafas, casco, botas, overol. 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según el 
proyecto que se vaya a generar. 
 
 
Cuadro 8. Inspección de inyección. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
Fuente: INSTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE ESPAÑA. Check list. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-




PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Inyección 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Inyección de las tapas para los envases, 
desbarbado y revisión de producto 
fabricado 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Se fabrican max 20 tapas de envases 
por min. Por 8 horas turno. 3 turnos 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Chiller, compresor, inyectora y molino 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
(Alicates, llaves, destornilladores) 
MATERIALESMANEJADOS Polietilenos. 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Manual 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Cajas de Transporte  
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Colorantes master bach 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Guantes, gafas, casco, botas, overol. 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según el 






Fuente: INSTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE ESPAÑA. Check list. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-




Cuadro 9. Inspección de molido. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Molido 
PROCESO Operativo y mecánico 
TAREAS REALIZADAS Molido del plástico reciclado, y revisión  
del tamaño de las materias primas 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Se hace el proceso de molino cada vez 
que sea necesario 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Molino 
HERRAMIENTAS  (Alicates, llaves, destornilladores) 
MATERIALESMANEJADOS Polietilenos. 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Manual 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Material en bolsas 
SUSTANCIAS QUÍMICAS  Colorantes masterbach 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Guantes, gafas, casco, botas, overol. 
ESTÁN ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según el 
proyecto que se vaya a generar. 
 
 
Fuente: INSTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE ESPAÑA. Check list. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-




Cuadro 10. Inspección de empaque y embalaje. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Empaque y embalaje 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Agrupar los envases plásticos por lotes, 
de acuerdo al pedido, luego embalarlos 
en cajas dejándolas listas para 
despacho. 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Cada vez que se tiene lista la 
producción de los clientes 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MATERIALESMANEJADOS Bolsas plásticas 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Manual 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Material en bolsas 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Guantes, botas y overol. 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según el 
proyecto que se vaya a generar. 
 Fuente: INSTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE ESPAÑA. Check list. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-




Cuadro 11. Inspección de distribución. 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTOS DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO Distribución 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS Recoger los materiales, materias primas 
e insumos necesarios para la 
producción. Despachar los productos 
terminados desde GOBAPLAST Ltda., 
hasta los clientes. 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Cada vez que se realizan pedidos y 
cuando se encuentran embalados los 
productos. 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Carro de transporte 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
------- 
MATERIALESMANEJADOS Cajas de productos terminados 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Manual 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Material en bolsas 
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SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Materia prima, materiales e insumos 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Guantes, botas y overol. 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según el 




Los cuadros 7, 8, 9, 10 y 11, mencionan los inventarios por puesto de trabajo, 
donde se encuentra que los operarios de mayor riesgo son los dedicados a la 
inyección, el soplado y molido, mientras que los demás cargos poseen 
condiciones de trabajo que representan menor riesgo al operario, debido al tipo de 
materiales, herramientas y químicos que manejan. 
Las personas que utilizan herramientas: 








Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
Fuente: INSTITUTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD DE ESPAÑA. Check list. [En línea]. 
<http://www.implementacionsig.com/index.php/identificacion-de-riesgos/44-listas-de-chequeo-




De acuerdo al gráfico 16, se demuestra que la tercera parte de los trabajadores 
utiliza herramientas, mientras que las dos otras terceras partes, realizan los 
trabajos de forma manual. 
Gráfico 17. Uso de EPPs en GOBAPLAST Ltda. 
 
 
Los equipos de protección personal no están suministrados correctamente en 
GOBAPLAST Ltda., (Ver gráfico 17) de acuerdo a las normas establecidas ni los 
requerimientos que surgen a partir de cada proceso; al realizar un análisis de los 
EPP’s que se utilizan y los que no, de acuerdo a los que suministra la empresa, se 
encuentra que la mayoría del personal que debería utilizar EPP’s no hace uso de 
ellos, porque no los encuentran necesarios ni fueron debidamente capacitados 
para brindarles la importancia que éstos tienen. 
Gráfico 18. Cantidad de puestos de trabajo que tienen contacto directo con 









Contacto con químicos 
Usa
No usa
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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Se evidencia en el gráfico 18 que el 33% de los operarios tienen contacto directo 
con los químicos, para ello es necesario realizar un estudio más profundo donde 
se encuentren los riesgos a los que están expuestos y las medidas de eliminación 
o mitigación de los hallados. 
Gráfico 19. Capacitación de riesgos, en GOBAPLAST Ltda.
 
 
El 100% de los trabajadores de GOBAPLAST Ltda., tiene algún tipo de 
conocimiento sobre los riesgos a los que están expuestos, como se vislumbra en 
el gráfico 20, aunque no cuentan con las capacitaciones que se establecen a partir 
del desarrollo de las normas técnicas de Seguridad Industrial que permita 
comprobar si son verídicos y asertivos.  
 
2.4.3. Verificación de los estándares mínimos del programa de SySO: Se 
desarrolla la lista de chequeo del ministerio de salud y protección social: Esta lista 
es una plantilla creada por el Estado para servir como herramienta de diagnóstico 
en las empresas para su situación actual en salud ocupacional y plantea los 
protocolos para la verificación de las actividades que ha venido desarrollando. A 
continuación se muestran los gráficos sobre muestra la situación actual de 
GOBAPLAST Ltda. 
Para el desarrollo de esta lista se utilizan las siguientes convenciones: 
100% 
0% 
Capacitación en riesgos de SySO 
Conoce
No conoce
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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Cuadro 12. Criterios de evaluación para la lista de chequeo del ministerio de salud 
y protección social. 
CONVENCIONES 
C CUMPLE 
NC NO CUMPLE 
NA NO APLICA 
NV NO SE VERIFICA 
 
Cuadro 13. Lista de chequeo del ministerio de salud y protección social. 
I. ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL DE 
EMPRESA. 
1. IDENTIFICACIÓN Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA – CENTRO 
DE TRABAJO 
COD CRITERIO C NC NA NV 
1.1 Hay un programa de salud ocupacional (PSOE) 
escrito, vigente para el año, y firmado por el 
representante legal de la organización y por el 
responsable del propio programa. 
  X  
1.2 El documento tiene la siguiente información de la 
empresa: razón social; NIT; dirección, teléfono y 
cuidad, representante legal, sucursales y número 
de empleados, actividad económica principal y 
clase de riesgo por cada sede. 
  X  
1.3 Todos los trabajadores, dependientes o 
independientes, están afiliados al sistema general 
de seguridad social integral (SGSSI). 
X    
1.4 La empresa paga, regularmente, los aportes a los 
sistemas de seguridad social. 
X    
1.5 Si la empresa está clasificada en el grupo de las 
denominadas de “Alto Riesgo”, aporta al sistema 
general de pensiones, por los trabajadores 
expuestos a los factores de riesgo que originan 
que la cataloguen como tal, el mayor valor 
establecido. 
  X  
1.6 Si para la empresa laboran trabajadores 
vinculados con contratistas o con subcontratistas, 
o con otras modalidades, hay un procedimiento 
para verificar si ellos están afiliados al SGSSI 
(Salud – régimen contributivo -, pensiones y 
riesgos profesionales), y si los contratistas o 
subcontratistas pagan los aportes respectivos. 
  X  
Fuente: Ministerio de salud y protección social. 2012. 
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2. POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL 
2.1 En el PSOE está definida la política de salud 
ocupacional de la organización. La política 
expresa el compromiso de la alta dirección; 
compromete a todos los niveles de la empresa y 
define las líneas de acción. 
 X   
2.2 La política esta publicada y se hizo la difusión de 
ella entre los trabajadores 
  X  
3. COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL (COPASO) – VIGIA 
OCUPACIONAL 
3.1 Si la empresa tiene menos de diez (10) 
trabajadores designo el vigía ocupacional, registro 
su nombre ante el Ministerio de Salud y de 
Protección Social, registro que está vigente, y le 
asigno tiempo para esa labor. 
 X   
3.2 Si la empresa tiene diez (10) o más trabajadores 
el COPASO está compuesto, según la cantidad 
de aquellos, por un número igual de 
representantes del empleador y de los 
trabajadores, con sus suplentes, (Según lo 
dispuesto en la resolución 2013/86 o en la norma 
que la adicione, modifique o sustituya), les asigno 
tiempo para que cumplan sus funciones y el 
registro de sus nombres, ante el Ministerio de la 
Salud y Protección Social, está vigente. 
  X  
4. RECURSOS 
4.1 La alta dirección designo un responsable del 
PSOE, quien tiene funciones específicas y tiempo 
definido para cumplir tal tarea. Dicho responsable 
depende directamente de la alta dirección. 
 X   
4.2 Si la empresa tiene cincuenta (50) trabajadores o 
menos, el responsable del PSOE es una persona 
que, como mínimo, acredita una formación de por 
lo menos cincuenta (50) horas en salud 
ocupacional. 
 X   
4.3 Si la empresa tiene entre cincuenta y uno (51) y 
ciento cincuenta (150) trabajadores, el 
responsable del PSOE es una persona que 
acredita, formación como técnico o tecnólogo en 
salud ocupacional. En los sitios del país donde no 
hay recurso con ese perfil, el representante del 
PSOE puede ser un empleado con entrenamiento 
como mínimo de ciento cincuenta (150) horas en 
salud ocupacional. 
  X  
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4.4 Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores, el responsable del PSOE es una 
persona que acredita, como mínimo, formación 
profesional básica, de prepago p de postgrado, en 
salud ocupacional o en alguna de sus áreas. (En 
los sitios del país donde no hay el recurso con ese 
perfil, el representante del PSOE puede ser un 
empleado con entrenamiento mínimo de 
trescientas (300) horas en salud ocupacional). 
  X  
4.5 Si la empresa tiene ciento cincuenta (150) 
trabajadores o menos, en el capítulo de recursos 
de recursos del PSOE se establece la partida de 
gastos necesaria para ejecutar las actividades del 
año, según los objetivos y las metas prioritarias.  
 X   
4.6 Si la empresa tiene ciento cincuenta (150) 
trabajadores, hay un presupuesto específico, 
organizado por capítulos de acuerdo con los 
riesgos, para ejecutar las actividades del año, 
según los objeticos y las metas prioritarias 
  X  
4.7 Están definidos los criterios para evaluar la 
asistencia técnica y la asesoría prestada por la 
ARP, en función de las necesidades y 
requerimientos del PSOE. 
 X   
II. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL 
(PROCESO). 
5. DIAGNÓSTICO 
5.1 En el texto del PSOE se identifican las máquinas 
y equipos que se utilizan, así como las materias 
primas, insumos, productos finales e intermedios, 
subproductos y material de desecho. Para todos 
los casos se identifican los elementos o las 
condiciones cancerígenas o las sustancias 
altamente toxicas. 
 X   
5.2 Está definido y escrito el método para identificar 
los peligros, para evaluar los riesgos laborales y 
para definir prioridades. 
 X   
5.3 El método aplicado para identificar y evaluar los 
riesgos y peligros incluye como mínimo, para el 
trabajo rutinario o no, y para cada puesto: Los 
factores de riesgo, el número de trabajadores 
expuestos, los tiempos de exposición, las 
consecuencias de ella, el grado de riesgo y el 
grado de peligrosidad y los controles existentes y 
los que se requiere implantar. 
   X 
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5.4 Hay un procedimiento escrito para que los 
trabajadores reporten las condiciones de trabajo 
peligrosas, que se aplica como parte del proceso 
para elaborar el diagnóstico de condiciones de 
trabajo. 
   X 
5.5 Están definidos los riesgos prioritarios 
relacionados con las condiciones de trabajo. 
X    
5.6 Si se emplean sustancias cancerígenas o 
altamente toxicas reconocidas como tal, o se 
trabaja en condiciones de exposición al riesgo que 
los trabajadores padezcan  un cáncer, estas 
condiciones o sustancias son catalogadas como 
un riesgo prioritario. 
    
5.7 El diagnóstico de condiciones de trabajo se 
actualiza, como mínimo, una (1) vez al año y al 
hacerlo, e tienen en cuenta los cambios en: 
condiciones de trabajo, actividad económica, 
procesos, maquinaria, en la sede, etc. 
 X   
5.8 Hay, como mínimo, la siguiente información 
actualizada, para el último año, sobre los 
trabajadores: edad, sexo, escolaridad, estado 
civil, estrato socio-económico e ingreso mensual. 
X    
5.9 Hay información actualizada, para el último año, 
sobre los resultados de los exámenes médico-
ocupacionales (De ingreso, periódicos y de retiro), 
incapacidades, ausentismo por causa médica, 
morbilidad y mortalidad de la población 
trabajadora en relación con enfermedad común 
(General y específica), accidente de trabajo y 
enfermedad profesional (General y específica). 
 X   
5.10 Hay un procedimiento para que los trabajadores 
reporten su percepción sobre las condiciones de 
salud en relación con su trabajo, que se aplica 
como parte del proceso para elaborar el 
diagnóstico de condiciones de salud. 
 X   
5.11 Están definidas las prioridades relacionadas con 
el diagnóstico de salud de los trabajadores. 
 X   
5.12 Se establece la relación entre las condiciones 
prioritarias de salud y condiciones de trabajo. 
 X   
6. PLANEACIÓN 
6.1 Están definidos los objetivos y corresponden a las 
prioridades definidas mediante el diagnóstico de 
las condiciones de trabajo y de salud del PSOE e 
ellos son mensurables. 
 X   
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6.2 Las metas a corto plazo (Antes de seis -6- meses) 
se orientan a intervenir riesgos prioritarios. 
 X   
6.3 Para cada objetivo y para cada meta se 
determinan las acciones pertinentes y los 
responsables, y estos datos se reflejan en el 
cronograma de ejecución de las tareas 
 X   
6.4 El COPASO, o el vigía, conocen el cronograma y 
verifica si se cumple. 
 X   
7. PLANEACIÓN 
7.1 Están definidas las intervenciones de higiene 
industrial que se deben llevar a cabo en los 
puestos de trabajo con factores de riesgos 
prioritarios.  
X    
7.2 La empresa verifica si las intervenciones de 
higiene industrial definidas se ejecutan según el 
cronograma establecido y si los mecanismos de 
control son eficaces. 
   X 
7.3 Hay normas preventivas escritas sobre higiene 
industrial, relativas a los puestos de trabajo 
prioritarios. 
 X   
7.4 La empresa verifica si los trabajadores cumplen 
las normas preventivas sobre higiene industrial. 
X    
7.5 Hay un plan de medidas administrativas 
complementarias para el control de los riesgos de 
higiene industrial, que incluye, entre otras, la 
rotación de las personas o la disminución de las 
horas de exposición. 
 X   
7.6 Están definidas las intervenciones que se deben 
llevar a cabo en los puestos de trabajo con 
factores ergonómicos prioritarios. 
 X   
7.7 La empresa verifica si las intervenciones de 
ergonomía definidas se ejecutan según el 
cronograma establecido. 
 X   
7.8 Hay normas preventivas escritas sobre 
ergonomía, relativas a los puestos de trabajo 
prioritarios. 
 X   
7.9 La empresa verifica si los trabajadores cumplen 
las normas preventivas sobre ergonomía. 
 X   
7.10 Están definidas las intervenciones de seguridad 
industrial que se deben llevar a cabo en los 
puestos de trabajo prioritarios. 
 X   
7.11 La empresa verifica si las intervenciones de 
seguridad industrial definidas se ejecutan según el 
 X   
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cronograma establecido y si los mecanismos de 
control son eficaces. 
7.12 Hay normas preventivas escritas sobre seguridad 
industrial, relativas a los puestos de trabajo 
prioritarios. 
 X   
7.13 La empresa verifica si los trabajadores cumplen 
las normas preventivas sobre seguridad industrial. 
 X   
7.14 Están identificados los puestos de trabajo que 
presentan riesgos y que requieren, 
complementariamente, EPP indispensables. 
X    
7.15 Hay un procedimiento escrito para seleccionar los 
elementos de protección personal que se 
requieren en la empresa, el cual incluye los 
criterios técnicos que se deben aplicar para hacer 
la selección. 
 X   
7.16 A cada trabajador que requiere protección 
complementaria, se le entregan los EPPs y se le 
reponen cuando ello es necesario, gestión de la 
que se lleva un registro formal. 
X    
7.17 La empresa verifica si los trabajadores usan los 
EPP y el estado de ellos. 
 X   
7.18 En la sede hay: Suministro permanente de agua, 
servicios sanitarios y mecánicos para controlar los 
vectores y para disponer excretas y basuras. 
X    
7.19 Si la empresa tiene restaurantes y comedores 
industriales, tiene la licencia sanitaria expedida 
por la Secretaria de Salud Municipal o Distrital. 
  X  
7.20 Hay un procedimiento escrito para, según la 
actividad económica, garantizar que los residuos 
sólidos, líquidos o gaseosos que se producen, se 
eliminen de forma que no se ponga en riesgo a 
los trabajadores o a la comunidad. 
 X   
7.21 El procedimiento para garantizar que los residuos 
sólidos, líquidos o gaseosos que se producen, se 
eliminen de forma que no se ponga en riesgo a 
los trabajadores o a la comunidad, se ejecuta 
según lo dispuesto en el. 
 X   
7.22 Hay un procedimiento escrito para reportar, dentro 
de los dos (2) días hábiles siguientes al evento o 
a la detección, un accidente de trabajo o una 
enfermedad profesional. 
 X   
7.23 El reporte del accidente de trabajo o de la 
enfermedad profesional que se detectó se hace 
en el formulario establecido y dentro de los dos 
 X   
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(2) días hábiles siguientes al evento. 
7.24 Hay un procedimiento escrito para investigar los 
incidentes y los accidentes de trabajo. En el caso 
de los accidentes de trabajo o de las 
enfermedades profesionales mortales, el 
procedimiento obliga a que la alta gerencia sea 
notificada de los resultados de la investigación y 
asuma la responsabilidad de aplicar las medidas 
correctivas. 
 X   
7.25 La investigación de los accidentes y de los 
incidentes incluye el análisis de causalidad 
(Causas inmediatas y causas básicas) 
 X   
7.26 Hay un procedimiento escrito para determinar, en 
caso de que se detecte o se diagnostique una 
enfermedad profesional, las causas básicas de 
ella y la posibilidad de que se presenten nuevos 
casos. 
 X   
7.27 Como producto de la investigación de los 
accidentes y de los incidentes, así como de las 
enfermedades profesionales, se plantean 
acciones preventivas y correctivas específicas y 
se definen para ellas los responsables, los 
recursos y el cronograma respectivo. 
 X   
7.28 Hay un procedimiento escrito para verificar si se 
ejecutan las acciones preventivas y correctivas 
que se plantean como resultado de la 
investigación de los accidentes y de los 
incidentes, y de las enfermedades profesionales. 
 X   
7.29 Hay un registro estadístico de los incidentes y de 
los accidentes, así como de las enfermedades 
profesionales que ocurren, y se analizan y 
difunden las conclusiones derivadas del estudio 
mismo. 
 X   
7.30 El COPASO, o el vigía, evalúan los reportes de 
los accidentes y de las enfermedades, así como 
los resultados de las investigaciones y verifica si 
se ejecutan las acciones planeadas 
 X   
7.31 Hay un plan de inspecciones de seguridad 
industrial, que incluye la aplicación de listas de 
chequeo y la participación del COPASO en ellas.  
 X   
7.32 Hay un registro de las inspecciones realizadas y 
los resultados de las mismas se hacen conocer de 
la alta gerencia de la empresa. 
 X   
7.33 Hay procedimiento para verificar si se ejecutan las  X   
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acciones preventivas y correctivas que se 
plantearon luego de las inspecciones de 
seguridad. 
7.34 Hay un plan de mantenimiento preventivo y 
correctivo de las instalaciones, de los equipos y 
de las herramientas. 
 X   
7.35 Hay procedimientos detallados para hacer el 
mantenimiento de áreas y maquinas críticas, que 
incluyen el uso de sistemas de bloqueo o 
etiquetas. 
 X   
7.36 Están definidas las actividades de medicina del 
trabajo que se deben llevar a cabo según las 
prioridades que se identificaron en el diagnóstico 
de condiciones de salud y de trabajo. 
 X   
7.37 Hay un plan de pruebas específicas (Indicadores 
biológicos de exposición), elaborado según los 
riesgos de cada puesto de trabajo, que se deben 
practicar al trabajador durante los exámenes 
ocupacionales. En el plan se define la frecuencia 
de los exámenes periódicos según el 
comportamiento del factor de riesgo, la 
condiciones de trabajo el estado de salud del 
trabajador, las recomendaciones de los sistemas 
de vigilancia epidemiológica y la legislación 
vigente, así como la obligación del médico de 
notificar al trabajador los resultados de los 
exámenes. 
 X   
7.38 Un médico con formación en medicina del trabajo, 
en salud ocupacional o en administración de salud 
ocupacional, y con licencia en salud ocupacional, 
realiza el examen médico ocupacional. En los 
sitios del país donde no hay médicos con ese 
perfil, uno con registro profesional vigente realiza 
los exámenes.  
 X   
7.39 Hay una norma que establece que la historia 
clínica de los trabajadores está bajo la custodia 
exclusiva del médico que practica los exámenes 
ocupacionales, o del médico de la empresa, y que 
salvo razones contempladas en la ley, por ningún 
motivo se puede violar la confidencialidad de ella. 
 X   
7.40 Si el diagnóstico así lo determina, hay un plan de 
inmunización para los trabajadores que se cumple 
según lo programado. 
 X   
7.41 Hay un procedimiento escrito para realizar la  X   
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reubicación del trabajador, en caso de que no sea 
posible adecuar el puesto de trabajo a su 
condición. 
7.42 Hay un programa para promover, entre los 
trabajadores, estilos de vida saludable; en el 
programa se estipulan los mecanismos para 
solicitar a las EPS’s las ARP y las cajas de 
compensación familiar, la participación en la 
ejecución del mismo. 
 X   
7.43 Hay un procedimiento escrito para coordinar con 
la EPS, con la ARP y con el equipo de 
rehabilitación profesional, el reintegro precoz del 
trabajador con discapacidad. 
 X   
7.44 Están definidas las intervenciones de psicología 
ocupacional que se deben llevar a cabo en los 
puestos de trabajo con factores de riesgo psico-
social prioritarios. 
 X   
7.45 Hay normas preventivas escritas sobre riesgos 
psico-sociales 
 X   
7.46 Están identificados y evaluados los puntos 
vulnerables de la empresa (Análisis de 
vulnerabilidad). 
 X   
7.47 Hay un plan de emergencias que incluye los 
procesos, los simulacros y los recursos 
necesarios para manejar los riesgos que se 
identificaron en el análisis de vulnerabilidad, así 
como los procedimientos generales en caso de 
accidentes. 
 X   
7.48 Hay brigadas de emergencia organizadas según 
las necesidades y el tamaño de la empresa 
(Primeros auxilios, contra incendios, evacuación).  
 X   
7.49 Los integrantes de las brigadas reciben la 
capacitación necesaria para desempeñar su 
tarea. 
 X   
7.50 Las personas de la organización conocen el plan 
de emergencias y de evacuación. 
 X   
7.51 El plan de emergencias incluye planos de las 
instalaciones que identifican áreas y salidas de 
emergencia, así como la señalización debida. 
 X   
7.52 Hay un programa de mantenimiento periódico de 
los equipos de detección y control de incendios, y 
el mismo se cumple según lo planeado. 
 X   
7.53 Los recursos del plan de emergencias están 
disponibles para todas las jornadas. 
 X   
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7.54 Hay un plan de capacitación general escrito, que 
se basa en los riesgos prioritarios. 
 X   
7.55 Todos los trabajadores reciben inducción o re 
inducción, según el caso, sobre el PSOE y sobre 
los riesgos inherentes a su puesto de trabajo, así 
como los efectos de ellos y la forma de 
controlarlos. 
 X   
7.56 Se evalúa en forma trimestral, si se cumplen las 
actividades del plan de capacitación, y si con ellas 
se alcanza la cobertura definida. 
 X   
III. RESULTADOS 
8. SEGUIMIENTO A LA GESTIÒN 
8.1 La empresa mide la progresión de la cobertura, 
con sistemas de control, de los puestos de trabajo 
con alto riesgo. 
 X   
8.2 La empresa mide la progresión de la cobertura, 
con sistemas de control, de los trabajadores 
expuestos a alto riesgo. 
 X   
8.3 La empresa mide la frecuencia de los accidentes.  X   
8.4 La empresa mide la severidad de los accidentes.  X   
8.5 La empresa mide la letalidad por accidentes de 
trabajo. 
 X   
8.6 La empresa mide el índice de lesiones 
incapacitantes (ILI). 
 X   
8.7 La empresa la incidencia de enfermedad 
profesional. 
 X   
8.8 La empresa mide la prevalencia de enfermedad 
profesional. 
 X   
8.9 La empresa mide la incidencia de enfermedad 
general. 
 X   
8.10 La empresa mide la prevalencia de enfermedad 
general. 
 X   
8.11 La empresa mide el ausentismo general.  X   
8.12 La empresa evalúa la calidad de la asistencia 
técnica que le presta la ARP y difunde sus 
resultados. 
 X   
8.13 La alta gerencia revisa periódicamente los 
resultados de los indicadores del PSOE y define 
medidas para hacer los ajustes necesarios. 
 X   
 
 
Fuente: Ministerio de Salud y Protección Social. Citado el 20 de diciembre de 2012. 
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A continuación los gráficos 20, 21 y 22, demuestran la representación de la lista de 
chequeo del Ministerio de Salud y Protección Social, planteando la situación actual 
de GOBAPLAST Ltda. 
Gráfico 20. Estructura del programa de salud ocupacional GOBAPLAST Ltda. 
 
 
En los gráficos 20 y 21 se evidencia que GOBAPLAST Ltda., no cuenta con un 
programa de salud ocupacional (PSOE) así como también de la política de salud 
ocupacional, tampoco hay un encargado directo por parte de la dirección en 
asumir la responsabilidad del PSOE, pero la empresa cumple con los lineamientos 
de ley en cuanto a los aportes que efectúa para los sistemas de seguridad social 
para los trabajadores y sus respectivas afiliaciones. 




















Desarrollo del programa de salud ocupacional  
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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Como lo muestra el gráfico 21, la empresa no cuenta con procedimientos 
establecidos para la identificación y evaluación de riesgos y condiciones de trabajo 
peligrosas, de igual manera no cuenta con la definición de prioridades en cuanto al 
PSOE. GOBAPLAST Ltda., no posee ningún documento en el que se especifique 
los objetivos y metas del PSOE, como tampoco hay un cronograma establecido 
para llevar dichas acciones; no se da evidencia del desarrollo de actividades de 
intervención de higiene industrial y las actividades específicas en un cronograma. 
En general la empresa no realiza intervención alguna que pueda ayudar a mitigar 
los riesgos y peligros inherentes a los puestos de trabajo. 
 
Gráfico 22. Resultados del plan de salud ocupacional en GOBAPLAST Ltda. 
 
 
La empresa mediante la alta gerencia no realiza ningún tipo de medición, 
seguimiento o evaluación a los riesgos, accidentes o enfermedades que se hayan 
presentado, su severidad, frecuencia, al igual tampoco realiza algún tipo de 
revisión de los resultados de estos indicadores. (Ver gráfico 22). 
 
CONCLUSIONES: 
 Las maquinarias de GOBAPLAST Ltda., presentan riesgos altos para los 
operarios, y las herramientas no se encuentran en condiciones aptas para 









RESULTADOS DEL PSOE 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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 GOBAPLAST Ltda., cuenta con un histórico de accidentes laborales y 
enfermedades profesionales, aptas para desarrollar un sistema de 
seguridad y salud ocupacional que permita reducir estos niveles. 
 En el ítem de higiene, orden y aseo, la empresa cuenta con varios aspectos 
a mejorar puesto que los materiales, materias primas, productos en 
proceso, y productos terminados se encuentran distribuidos por toda la 
organización y no están en las áreas asignadas.  
 Los medios de emergencia que posee la empresa, son casi nulos para 
brindar una protección adecuada a sus trabajadores de acuerdo a las listas 
de chequeo desarrolladas. 
 
2.5. IDENTIFICACIÓN, EVALUACIÓN Y CONTROL DE RIESGOS 
Consiste en el cumplimiento y desarrollo de uno de los  objetivos planteados: 
“Evaluar los riesgos ocupacionales por puestos de trabajo con una metodología 
conocida.”, debido a que la empresa no cuenta con la documentación 
correspondiente, se abarca desde la identificación de los riesgos y peligros, 
valoración y control de los riesgos parte del criterio de visualizar, conocer, 
entender, todas las actividades operativas y administrativas de la empresa, 
priorizar los riesgos e imponer métodos de control por eliminación, sustitución, 
ingeniería, administrativa o elementos de protección personal. Normativamente14, 
existen dos tipos de métodos para la realización de análisis de riesgos:  
 Métodos cualitativos 
 Métodos semi-cualitativos 
Para ello se selecciona la GTC45: 2010. GUÍA PARA LA IDENTIFICACIÓN DE 
LOS PELIGROS Y LA VALORACIÓN DE LOS RIESGOS EN SEGURIDAD Y 
SALUD OCUPACIONAL., puesto que la metodología propuesta permite controlar 
y/o mitigar los peligros y riesgos a los cuales se expone cada persona que labora 
en la empresa, correspondiente a un proceso de producción que no es continuo en 
GOBAPLAST Ltda.,cuyo tipo de fabricación es intermitente y se organiza por lotes 
de 200.000 envases semanales (Descrito en el numeral 2.3.1. Descripción del 
proceso productivo) GOBAPLAST Ltda., los procesos que se llevan a cabo dentro 
de la organización en su mayoría son manuales, sólo los de inyección, molido y 
soplado son automatizados y éstos últimos solo requieren operarios para la 
                                                             
14
Adaptado de: UNIZAR, métodos de identificación de riesgos. [En línea]. 2010. 
<http://www.unizar.es/guiar/1/Accident/An_riesgo/An_riesgo.htm>. Citado el 20 diciembre de 2012. 
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alimentación y preparación de la máquina, clasificación y desbarbado del producto 
final. Los procedimientos que sigue la fabricación de producto terminado son: La 
materia prima para la elaboración de los envases y tapas, proviene por una parte 
de los proveedores y por otra parte, del molido del material reciclado que resulta 
de las producciones anteriores de la misma empresa. Además, como los procesos 
de inyección y soplado son automáticos, se considera pertinente aplicarles la 
metodología AMFE. 
 
2.5.1 Metodología: De acuerdo con la GTC45:2010 la metodología utilizada para 
la valoración de riesgos debería estructurarse y aplicarse de tal forma que ayude a 
la organización a desarrollar los siguientes pasos: 
 Definir los instrumentos de recolección de información, los cuales son 
entrevistas, fotografías y documentación.  
 Demarcar los procesos, zonas/lugares, actividades y tareas dentro de la 
empresa. Para efectos de la norma se realizará un estudio de tiempos con el fin de 
justificar los índices que se presentan en el panorama general de riesgos. 
 Conocer la clasificación de riesgos existente y actual, aplicable a las 
empresas Colombianas. 
 Identificar los peligros y riesgos por puesto de trabajo de acuerdo a las 
tablas que presenta la GTC45:2010. 
 Detectar las medidas de control que brinda GOBAPLAST Ltda., de acuerdo 
a los riesgos identificados. 
 Clasificar los efectos posibles de acuerdo a varias fuentes de información 
(Médicos, información en libros, normas, guías, leyes e internet). 
 Evaluar los riesgos encontrados por: nivel de deficiencia, nivel de 
exposición, nivel de probabilidad, nivel de consecuencia, nivel de riesgo –o 
intervención-; para así poder determinar los criterios de aceptabilidad de cada 
riesgo. 
 Determinar los criterios para establecer controles, de acuerdo al número de 
trabajadores expuestos, la peor consecuencia y la existencia de un requisito legal 
asociado, como mínimo. 
 Estipular las medidas de intervención, entre las siguientes opciones: 
eliminación, sustitución, controles de ingeniería, controles administrativos, equipos 
/ elementos de protección personal. 
 Realizar un análisis modal de fallos y efectos (AMFE) para la maquinaria de 
la empresa. 




2.5.2 Panorama de factores de riesgo: Esta metodología semi-cuantitativa se 
adapta al tipo de producción de GOBAPLAST Ltda., (Descrito en el numeral 2.3.1. 
Descripción del proceso productivo) cuyo tipo de fabricación se realiza por lotes de 
200.000 envases semanales. La mayoría de los procesos que se presentan en 
esta empresa son mecánicos, por este carácter, el panorama de factores de riesgo 
se desarrolla por puesto de trabajo para tener en detalle la identificación de 
riesgos que posee cada trabajador. 
El ANEXO B muestra el panorama de factores de riesgo, desarrollado con ayuda 
del gerente y el personal de GOBAPLAST Ltda., de acuerdo a las directrices que 
se encuentran en la GTC45:2010, buscando los peligros que afectan la seguridad 
industrial del personal, una mejora continua en los procesos que se llevan a cabo 
en la organización y conocer las situaciones previas a tener en cuenta para los 
cambios que se tienen presupuestados en la empresa.  
Los aspectos que se determinan son los descritos en la GTC45:2010: proceso, 
zona / lugar, actividades, tareas, peligros (Descripción y clasificación), efectos 
posibles, controles existentes (Fuente, medio e individuo), evaluación del riesgo 
(Nivel de deficiencia, exposición, probabilidad, interpretación del nivel de 
probabilidad y de consecuencia), valoración del riesgo (Aceptabilidad del riesgo), 
criterios para establecer controles (Número de expuestos, peor consecuencia y 
existencia del requisito legal específico asociado), medidas de intervención 
(Eliminación, sustitución, controles de ingeniería, controles administrativos, 
señalización, advertencia y equipos / elementos de protección personal). 
 
Los puestos de trabajo que se encuentran en GOBAPLAST Ltda., son: 
 Gerente 
 Secretaria 
 Operario inyectora 
 Operario sopladora 
 Operario desbarbado 
 Empaque y embalaje 





Se completan los ítems de identificación de riesgos conforme se encuentran en el 
formato de la GTC45:2010, después se procede a evaluarlos, es decir determinar 
la probabilidad que ocurran eventos específicos y la magnitud de sus 
consecuencias mediante el uso sistemático de la información disponible, con los 
siguientes componentes (Con las tablas de la GTC45:2010): 
Para determinarlo con mayor exactitud, se realiza un estudio de tiempos por cargo 
(Ver ANEXO A. Estudio de tiempos) en la empresa; y se halla el nivel de 
probabilidad, con el nivel de deficiencia y nivel de exposición de acuerdo a las 
fórmulas establecidas en la norma. Posteriormente, se rellenan con colores las 
casillas de aceptabilidad del riesgo, conforme al nivel de riesgo que corresponda, 
siendo los más riesgosos de color rojo (Necesitan una intervención prioritaria), 
siguiendo por los amarillos (Que se encuentran más controlados que los 
anteriores, pero necesitan intervención) y los verdes (Riesgos bajos para los 
trabajadores y partes interesadas). 
Los riesgos de desastres naturales se evalúan de acuerdo a la dirección de 
prevención y atención de emergencias (DPAE) de Bogotá – Colombia, que 
expresa en el fondo de prevención y atención de emergencias – FOPAE que: 
“Según el artículo 86 del plan de ordenamiento territorial, todas las entidades 
públicas y privadas que ejecuten obras de gran magnitud (…) deberán realizar 
análisis de riesgos que contemplen y determinen la probabilidad de ocurrencia de 
desastres y contar con los respectivos planes de emergencia y contingencia". 
GOBAPLAST Ltda., se encuentra ubicada en la localidad de Puente Aranda, los 
desastres Naturales que se pueden presentar son: 
Figura 9. Riesgos naturales en la localidad de Puente Aranda. 
 
 
Fuente: DPAE. Riesgos en la localidad de Puente Aranda. Citado el 20 de diciembre de 2012. 
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Donde se evidencia que no hay presencia de riesgos a nivel de inundación ni 
remoción de masa, pero si pueden haber explosiones, incendios, fugas o 
derrames (Riesgo más alto en esta localidad). 
También se encuentra la clasificación por zonas en la figura 10: 
Figura 10. Microzonificación de Bogotá. 
 
Fuente: FOPAE. Microzonificación de Bogotá. 2013. 
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Se encuentran la zona3: Lacustre A, zona5: Terrazas y conos, y zona5: Terrazas y 
conos potencialmente licuables, implicando que En la Zona 5B. Terrazas y conos 
potencialmente licuables, significando que la zona está conformada principalmente 
por depósitos de arcillas blandas con profundidades mayores de cincuenta (50) 
metros, pueden aparecer depósitos ocasionales de turbas y/o arenas de espesor 
intermedio a bajo. Presenta una capa superficial pre-consolidada de espesor 
variable no mayor de diez (10) metros, también se presentan sectores donde 
predominan las arenas limpias, finas y superficiales, combinadas con la posibilidad 
de niveles freáticos altos, lo cual redunda en, una alta susceptibilidad a la licuación 
ante la ocurrencia de un sismo intenso. 
De acuerdo a la modificación del código de construcción (Decreto 193 de 2006 - 
junio 08) debe evaluarse el potencial de licuación en los suelos susceptibles a 
licuarse y el diseño debe considerar el resultado de esta evaluación. Para el efecto 
puede utilizarse el procedimiento dado en el título H del decreto nacional 33 de 
1998, en los otros decretos reglamentarios de la ley 400 de 1997 y demás normas 
que la desarrollen o complementen. Igual evaluación debe llevarse a cabo si en 
los perfiles del subsuelo se encuentran suelos susceptibles de licuación, a juicio 
del responsable del estudio geotécnico, independientemente de la zona donde se 
ubiquen. 
El ANEXO B., corresponde al Panorama General de Riesgo de los puestos 
mencionados en GOBAPLAST Ltda. 
 
2.5.2.1 Priorización de los factores de riesgo: Teniendo en cuenta los 
resultados obtenidos en todos los ítems del panorama de factores de riesgo por 
puesto de trabajo, se encuentra que GOBAPLAST Ltda., obtiene todo tipo de 
riesgos industriales (Clasificación de peligros); siguiendo la metodología 
propuesta, después de identificarlos, se deben priorizar los peligros de acuerdo a 
la clasificación de riesgos por niveles,  donde se ordenan de los NO 
ACEPTABLES a los ACEPTABLES, los más altos son los rojos, los medios 
amarillos y los más bajos los verdes. 
 
Se realiza con el propósito de evidenciar claramente cuáles son los riesgos que 
necesitan intervención y/o control de manera inmediata y los que no, asignándoles 
el orden correcto para tratarlos y controlarlos en la empresa, como se evidencian 
en la tabla a continuación: 
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Cuadro 14.  Matriz priorización de Factores de Riesgo en GOBAPLAST Ltda. 
Riesgo 
Cargo      
Físico Químico Biológico Biomecánicos 
Condiciones de 
Seguridad 



















Operario empaque y 
embalaje 




Servicios generales N/A N/A N/A Verde 5 N/A 
Secretaria N/A N/A N/A Amarillo 3 N/A 






Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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Al identificar los riesgos a los cuales están expuestos los trabajadores de 
GOBAPLAST Ltda., con la metodología del panorama general de riesgos, resulta 
oportuno tratar el análisis modal de fallos y efectos de la máquina inyectora y 
sopladora por operaciones, debido a que de esta forma se encuentran otros tipos 
de riesgos que están presentes en la empresa y no se pueden detectar con 
facilidad como el operar las máquinas. 
 
2.5.3 Definición de sistemas de ingeniería por medio de la metodología de 
análisis modal de fallos y efectos (AMFE): La NTP 679 (Notas técnicas de 
prevención) tiene por objeto exponer el método de análisis modal de fallos y 
efectos de elementos clave de procesos o productos. Esta herramienta es una de 
las tradicionales empleadas en el ámbito de la calidad para la identificación y 
análisis de potenciales desviaciones de funcionamiento o fallos, preferentemente 
en la fase de diseño. Se trata de un método cualitativo que por sus características, 
resulta de utilidad para la prevención integral de riesgos, incluidos los laborales. 
Su principal objetivo es resaltar los puntos críticos con el fin de eliminarlos o 
establecer un sistema preventivo (Medidas correctoras) para evitar su aparición o 
minimizar sus consecuencias, con lo que se puede convertir en un riguroso 
procedimiento de detección de defectos potenciales, si se aplica de manera 
sistemática.Su propósito principal es el sistematizar el estudio de un 
proceso/producto, identificarlos puntos de fallo potenciales, y elaborar planes de 
acción para combatir los riesgos, el procedimiento, como se verá, es asimilable a 
otros métodos simplificados empleados en prevención de riesgos laborales. Este 
método emplea criterios de clasificación que también son propios de la seguridad 
en el trabajo, como la posibilidad de acontecimiento de los fallos o hechos 
indeseados y la severidad o gravedad de sus consecuencias. 
De acuerdo a las NTP 679 los índices, criterios y valores de evaluación son los 
correspondientes a la identificación: los fallos potenciales (Modos de fallo, efectos 
y causas del modo de fallo) y las medidas de control previstas; a continuación se 
evalúan de forma similar al panorama general de riesgos la frecuencia, gravedad y 
detectabilidad que subsiguientemente determinan el índice de prioridad del riesgo, 
para así encontrar las acciones correctoras en cada caso. 
El cuadro 15 evidencia el AMFE de la máquina inyectora y el cuadro 16 el AMFE 
de la máquina sopladora, la situación de mejora debe ser desarrollada por la 




Cuadro 15. AMFE máquina inyectora. 
 





Cliente: Cliente interno. Inyectora. Preparado por: 
Omar Andrés Coy Guerrero 
Gloria Angélica Rivera Plata 






























Causas del modo 
de fallo Acciones 
Implantadas 


























Daño de la 
máquina. 
Ninguna 2 5 5 50 
Dispositivo de alerta 
sobre bajo nivel de 
material. 




Olores y ruidos 
Paro de la 
producción y daño 
del producto. 
Ninguna 3 5 4 60 
Colocar un regulador de 
nivel de aceite de bajo 
nivel y pare el proceso 
en caso de no tomar las 
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Presión por encima 
de lo establecido. 
Visual 4 4 4 64 
Colocar una válvula de 
presión de aire que 
señale un cambio 
abrupto en la presión. 







Presión de cierre 
por debajo de lo 
establecido. 







Visual 4 4 4 64 
Instalar un termostato y 
un sistema de ventilación 
apropiado. 
 
     









Obstrucción de la 
tolva o boquilla, 
válvula taponada. 
Ninguna 3 4 4 48      
1.8 Líneas de flujo 
Dispersión del 
plástico incorrecta. 

















de la materia prima, 







5 3 5 75 
Adquirir un dosificador 
que corresponda a la 
cantidad necesaria para 
la producción deseada. 
     
2.2 Tapas huecas 




Visual 3 5 5 75 
Colocar una válvula de 
presión de aire que 
señale un cambio 
abrupto en la presión. 


















Visual 3 5 5 75 
Colocar un sistema de 
ventilación apropiado 
para GOBAPLAST Ltda. 











Visual 3 3 5 45 
Instalar un termostato u 
otro sistema de control 
de temperatura. 
     
2.5 
Fracturas o 






Visual 3 3 5 45 
Instalar un termostato u 
otro sistema de control 
de temperatura. 
     
2.6 
Fallo del 
jet de la 
máquina 
Quema de las 
tapas a producir 
Daño de la pieza. 
Mantenimi
ento 
3 5 5 75 
Medidor de la velocidad 
del flujo de material 
dentro de la máquina. 
Realizar mantenimiento. 
     
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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Cuadro 16. AMFE máquina soplado. 
 





Cliente: Cliente interno. Sopladora. Preparado por: 
Omar Andrés Coy Guerrero 
Gloria Angélica Rivera Plata 





























Causas del modo 
de fallo Acciones 
Implantadas 


























Daño de la máquina. Ninguna 2 5 5 50 
Dispositivo de alerta 
sobre bajo nivel de 
material. 







Error del operario, 
escape en la 
máquina. 
Visual 1 5 5 25 
Adquirir un sensor del 
nivel de colorantes que 
alerte cuando es 
incorrecto el proceso. 
. 







obstrucción de la 
Descuido del 
operario, daño en la 
sección de tintes de 
Visual 1 5 5 25      
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Olores y ruidos 
Paro de la 
producción y daño 
del producto. 
Ninguna 3 5 4 60 
Colocar un regulador de 
nivel de aceite de bajo  
nivel y pare el proceso 
en caso de no tomar las 
medidas al respecto. 
     
1.5 Presión alta 
Deformación del 
envase 
Presión por encima 
de lo establecido. 
Visual 4 4 4 64 
Colocar una válvula de 
presión de aire que 
señale un cambio 
abrupto en la presión. 






Presión de cierre por 
debajo de lo 
establecido. 







Visual 4 4 4 64 
Instalar un termostato y 
un sistema de ventilación 
apropiado. 
 
     
1.8 
Otros tonos no 
deseados 
Materiales 
inadecuados para el 
proceso. 





Obstrucción de la 
tolva o boquilla, 
válvula taponada. 
Ninguna 3 4 4 48      
1.1
0 
Líneas de flujo 
Dispersión del 
plástico incorrecta. 














Mala dosificación de 
la materia prima, 







5 3 5 75 
Adquirir un dosificador 
que corresponda a la 
cantidad necesaria para 
la producción deseada. 






2.2 Envases huecos 







uniforme del molde.  
Visual 3 5 5 75 
Colocar una válvula de 
presión de aire que 
señale un cambio 
abrupto en la presión. 









Visual 3 5 5 75 
Colocar un sistema de 
ventilación apropiado 
para GOBAPLAST Ltda. 











Visual 3 3 5 45 
Instalar un termostato u 
otro sistema de control 
de temperatura. 
     
2.5 
Fracturas o 
grietas en la 
superficie 
Temperatura baja. 
Sistema de soplado 
en mal estado. 
Visual 3 3 5 45 
Instalar un termostato u 
otro sistema de control 
de temperatura. 
     
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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La priorización de riesgo de los AMFE encontrada se demuestra en el cuadro 17: 
Cuadro 17. Riesgos prioritarios en GOBAPLAST Ltda., para las máquinas. 





Inyectora Fallo del 
jet de la 
máquina 




Medidor de la velocidad del flujo de 










Dispositivo de alerta sobre bajo 
nivel de material. 
Inyectora y 





Colocar un regulador de nivel de 
aceite de bajo nivel y pare el 
proceso en caso de no tomar las 






de la tapa y 
envase 
Visual 
Colocar una válvula de presión de 
aire que señale un cambio abrupto 












Puntos negros Visual 
Instalar un termostato y un sistema 








Velocidad baja Ninguna 
Inyectora y 
sopladora 













Adquirir un dosificador que 
corresponda a la cantidad 








Colocar una válvula de presión de 
aire que señale un cambio abrupto 







Colocar un sistema de ventilación 
apropiado para GOBAPLAST Ltda. 
 
De esta manera se observa que no existen riesgos altos por parte de las máquinas 
de inyección y soplado, la mayor parte son riesgos medios que en su mayoría 
tienden a ser bajos. La máquina que más riesgos posee es la sopladora, que se 
encarga de producir los envases plásticos, sin embargo, estos riesgos pueden ser 
controlados por medio de asignaciones de tareas que impliquen una inspección a 
los materiales, materias e insumos y a los requerimientos de las máquinas. 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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2.5.4  Priorización de la evaluación de riesgos: Subsiguientemente, se ordenan y 
resaltan los riesgos desde aquellos que deben ser intervenidos de manera 
primaria, por representar peligro a los trabajadores y partes interesadas de 
GOBAPLAST Ltda., hasta los que no necesitan con urgencia intervención alguna; 
el cuadro 18 se realiza por identificación de condiciones inseguras y actos 
inseguros, junto con los controles existentes. 
 
Cuadro 18. Riesgos prioritarios en GOBAPLAST Ltda. 
















No se cuenta con un protocolo 
de manejo seguro de cargas 
Levantamiento 
manual de cargas 
mayores a 25 Kg 
N/A Gerente 
No se cuenta con un protocolo 
de manejo seguro de cargas 
Levantamiento 
manual de cargas 




No se cuenta con un protocolo 
de manejo seguro de cargas 
Levantamiento 
manual de cargas 




No cuenta con un protocolo 
de manejo seguro de cargas 
Levantamiento 
manual de cargas 










superiores entre 2 y 










superiores entre 2 y 




































No existe un reguardo para la 
tolva de alimentación 
Alimentación 





No existe un reguardo para la 
tolva de alimentación 
Alimentación 





No cuentan con un resguardo 
en la tolva de alimentación 
Alimentación 






No cuentan con la 





No cuentan con protocolo de 
riesgo eléctrico y se 
evidencian cables expuestos 
No uso de EPPs N/A Gerente 
No cuentan con protocolo de 
riesgo eléctrico y se 
evidencian cables expuestos 





No cuentan con protocolo de 
riesgo eléctrico y se 
evidencian cables expuestos 
No uso de EPPs N/A 
Operario 
soplado 
No cuentan con un programa 
de orden y aseo 
No uso de EPPs N/A Gerente 
No cuentan con un programa 
de orden y aseo 
No uso de EPPs N/A 
Operario 
inyectora 
No cuentan con un programa 
de orden y aseo 






De acuerdo con las dos metodologías empleadas (Panorama general de riesgos y 
AMFE), se denota claramente que la empresa está supeditada a riesgos que en su 
mayoría son de nivel de aceptación media, es decir que se aceptan pero con un 
control adecuado que permita mitigarlos, o eliminarlos, y los controles actuales de 
seguridad industrial son mínimos en GOBAPLAST Ltda., es por eso que teniendo 
en cuenta variedad de teorías, normas, guías, notas, entre otras, actuales, resulta 
oportuno para la empresa cobijar las siguientes medidas: 
 Protocolo manejo seguro de maquinaria y herramientas eléctricas 
 Protocolo de riesgo eléctrico 
 Protocolo de uso seguro de EPP’s 
 Protocolo de manipulación de cargas manuales 
 Programa de orden y aseo 
 Plan de emergencia 
Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2012. 
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3. DESARROLLAR LAS MEDIDAS DE GESTIÓN 
 
3.1 METODOLOGÍA 
Al analizar los riesgos que se presentan en GOBAPLAST Ltda., la siguiente 
metodología se empleará, con el fin de encontrar las intervenciones necesarias 
para el desarrollo adecuado de las normas técnicas colombianas aplicables a la 
empresa: 
 Realizar reuniones con el gerente y la secretaria de GOBAPLAST Ltda., 
para crear las políticas de seguridad industrial. 
 Documentarse en el aspecto legal, para mirar el cumplimiento y asignar los 
responsables de cada norma, ley o decreto. 
 De acuerdo a las inspecciones planeadas, plantear los objetivos que estén 
acorde a la política establecida. 




Se realiza una reunión junto con la secretaria y el gerente de GOBAPLAST Ltda., 
con el fin de consolidar la política de seguridad industrial, donde se aplica la 
metodología lluvia de ideas de acuerdo a los conocimientos, necesidades y 
propósitos; se define que en primer lugar se escribe la razón económica de la 
empresa, posteriormente la esencia de las políticas de la empresa –mejora 
continua- y finalmente los aspectos claves a desarrollar en materia de seguridad 
industrial. Además, se tiene en consideración las normas y leyes nacionales e 
internacionales correspondientes a la seguridad industrial (Ver ANEXO C).  
 
3.3 CUMPLIMIENTO LEGAL  
Las leyes y normas que involucran el sector de plásticos y la seguridad industrial 
junto a su cumplimiento dentro de la empresa se exponen en el cuadro 19 y 
cuadro 20, se tendrá en cuenta la norma, temática, entidad que la emite, 





Cuadro 19. Tabla de cumplimiento legal en GOBAPLAST Ltda. 
NOMBRE 
 
FECHA TEMÁTICA EMITIDO POR APLICACIÓN EN GOBAPLAST 
LTDA. 
RESPONSABLES 
Decreto 1575  9 de 
mayo de 
2007 
Sistema para la protección y 
control de la calidad del agua 




Los recibos del acueducto (Agua y 
alcantarillado de Bogotá) evidencian 
que GOBAPLAST Ltda., cuenta con el 





Decreto 3930 25 de 
octubre  
de 2010 
Se reglamenta parcialmente el 
título I de la ley 9ª de 1979, así 
como el capítulo II del título VI -
parte III- libro II del decreto-ley 
2811 de 1974 en cuanto a usos 
del agua y residuos líquidos y se 





GOBAPLAST Ltda., tiene contratos 
con empresas que recogen los 
desechos que no deben ser arrojados 
de manera corriente a las basuras de 




Decreto 614 14 de 
marzo de 
1984 
Bases para la organización y 
administración de salud 




Se está desarrollando la 
documentación pertinente para regirse 
al plan nacional unificado en el campo 
de la prevención de los accidentes y 
enfermedades relacionadas con el 
trabajo y en el mejoramiento de las 
condiciones de trabajo. 
 
Área de recursos 
humanos de 
GOBAPLAST Ltda. 
Decreto 1295 24 de 
junio de 
1994 
Se determina la organización y 
administración del sistema 






Todos los empleados de GOBAPLAST 




Decreto1832  3 de 
agosto 
de 1994 





En la inducción a cada uno de los 
trabajadores se le informa acerca de 
las enfermedades ocupacionales que 










Por la cual se dictan 
medidas  sanitarias. 
Congreso de 
Colombia. 
La empresa recicla el material plástico, 
y cuenta con contratos a terceros para 








11 de julio 
de 2012 
Se modifica el sistema de riesgos 
laborales y se dictan otras 




Todos los trabajadores de 
GOBAPLAST Ltda., están afiliados al 








mayo  de 
1979 
Disposiciones sobre vivienda, 
higiene y seguridad en los 






Se encuentran documentados en los 
protocolos, procedimientos, planes y 





6 de junio 
de 1986 
Organización y funcionamiento 






Social y de 
Salud. 
 
Se cuenta con actas, documentación, 
y los elementos necesarios que solicita 
el COPASO conforme a las políticas 
establecidas. 







Se reglamenta la organización, 
funcionamiento y forma de los 
programas de salud ocupacional 
que deben desarrollar los 






Social y de 
Salud. 
El Gerente de GOBAPLAST Ltda., 
lleva un seguimiento del programa de 
seguridad industria por medio de los 










Por la cual se reglamenta la 
investigación de los accidentes e 




Las ARP llevan registro de las 
enfermedades profesionales y 










Fuente: UNAM. Leyes de seguridad industrial. [En línea]. <http://www.ingenieria.unam/~guiaindustrial/seguridad/info/2/1.htm>. [Citado el 02 de 




Cuadro 20. Tabla de cumplimiento normativo en GOBAPLAST Ltda. 
NOMBRE FECHA RESUMEN EMITIDO POR CUMPLIMIENTO EN GOBAPLAST 
LTDA. 
RESPONSABLES 
ISO 15270 17 de julio 
de 2008 
Directrices para la recuperación y 
reciclado de residuos plásticos.  
 
ICONTEC Se realiza el proceso de molido, para 
reciclar el material que se desbarbado. 









Guía para el diagnóstico de 
condiciones de trabajo y/o 
panorama de factores de riesgos. 
 
ICONTEC Se desarrolla la identificación, 
valoración y control de los riesgos en 





01 de abril 
de 1987 
Higiene y seguridad. Colores y 
señales de seguridad.  
 
ICONTEC El programa de orden y aseo define 






NTC 4114 16 de abril 
de 1997 
Seguridad industrial. Realización 
de inspecciones planeadas. 
 
ICONTEC Para el desarrollo del presente trabajo 
de grado es necesario realizar 
inspecciones planeadas. 
 
Área administrativa y 
COPASO de 
GOBAPLAST Ltda. 
NTC 1700 03 de 
marzo de 
1982 
Higiene y seguridad. Medida de 
seguridad en edificaciones. 
Medios de evacuación. 
 
ICONTEC El plan de emergencias contiene el 
desarrollo de dicha norma. 
Gerente de 
GOBAPLAST Ltda. 
NTC  5254 2004 Gestión del riesgo.  
 
ICONTEC El proyecto de grado, funda una buena 
gestión de los riesgos de la empresa. 
 




NTC 3701 2010 Higiene y seguridad. Guía para la 
clasificación, registro y estadística 
de accidentes del trabajo y 
enfermedades profesionales. 
ICONTEC Indicadores, registro de accidentes 
laborales y enfermedades 
profesionales. 
Área administrativa y 
COPASO de 
GOBAPLAST Ltda. 
NTC 4933 30 de mayo 
de 2001 
Plásticos. Compresión por 
moldeo de materiales 
termoplásticos en especímenes 
de ensayo, placas o láminas. 
 
ICONTEC Las fotografías tomadas en las 
inspecciones planeadas, evidencian el 
cumplimiento de la norma. 
Área de producción 
de GOBAPLAST 
Ltda. 
Fuente: ARSEG. Compendio de sistemas integrados de gestión: Normas técnicas colombianas. 2 ed. Bogotá: ICONTEC, 2002. 480 p. Citado el 







De acuerdo con la política establecida, los objetivos planteados se representan en 
el cuadro 21. Las cifras empleadas en los indicadores, son descritas en el 
presente proyecto de grado, recolectadas por medio de entrevistas al gerente y a 
los trabajadores de GOBAPLAST Ltda., algunos se estructuran de acuerdo a la 
NTC 3701 y otros  conforme a la Guía para elaboración de indicadores15.  
Las fórmulas 5, 6 y 7 que provienen de la NTC 3701 son: 
Fórmula 5. Índice general de frecuencia.  
 
 
Donde k es una constante de (106)16. 
Hora hombre: por cada 100 trabajadores 8 hora diarias por seis días a la semana 
y por cincuenta semanas = 240000.  
 
Fórmula 6. Índice medio de días perdidos por lesiones. 
 
 




                                                             
15 DEPARTAMENTO NACIONAL DE PLANEACIÓN. Guía general para elaborar indicadores. [En Línea], 2011.  
https://www.dnp.gov.co/Portals/0/archivos/documentos/DIFP/Bpin/Guia_para_elaboracion_de_indicadore
s.pdf. [Citado el 5 de marzo de 2013]. 
16 Fuente: CORTÉS DÍAZ, José. Técnicas de prevención de riesgos laborales: Seguridad e higiene del trabajo. 9 
ed. España: Editorial Tebar, 2007. 842 p. Citado el 15 de diciembre de 2012.  
 
Fuente: ICONTEC. NTC 3701: Higiene y seguridad: Guía para la clasificación, registro y estadística 
de accidentes del trabajo y enfermedades profesionales. Colombia: ICONTEC, 2010. 31 p.  
 
 
Fuente: ICONTEC. NTC 3701: Higiene y seguridad: Guía para la clasificación, registro y estadística 
de accidentes del trabajo y enfermedades profesionales. Colombia: ICONTEC, 2010. 31 p.  
 
 
Fuente: ICONTEC. NTC 3701: Higiene y seguridad: Guía para la clasificación, registro y estadística 




















(Ver fórmula 5) 
(2/240000)
* 
106 = 8,33 




Índice medio de 
días perdidos 
por lesiones 
(Ver fórmula 6) 
(9/240000)
* 
106 = 37,5 
< 37,5  
Índice de lesión 
incapacitante 













en los riesgos 
identificados. 






























































# días de 
incapacidad 
# días laborales 
anuales 














Las metas de los indicadores, se plantean conforme al periodo evaluado, debido a 
que se desea una mejora continua, que implique resultados que evidencien cifras 
óptimas respecto a los indicadores obtenidos. 
3.5 PROTOCOLOS 
Son los métodos estándar que permiten la comunicación entre procesos, es decir, 
es un conjunto de reglas y procedimientos que deben respetarse para el envío y la 
recepción de datos a través de una organización. Se toma como referencia 
variedad de protocolos de diferentes guías y empresas, como por ejemplo del 
FOPAE en conjunto con la alcaldía mayor de Bogotá y la Cámara de Comercio, 
Colpatria, Ecopetrol, entre otras; todos tienen el visto bueno de la empresa y la 
firma del gerente de GOBAPLAST Ltda., determinando el siguiente lineamiento 





5. NORMATIVIDAD APLICABLE 
6. RESPONSABILIDADES 
7. DESARROLLO 




Aquellos que resultan necesarios en GOBAPLAST Ltda., son los siguientes: 
 Protocolo manejo seguro de maquinaria y herramientas eléctricas 
(Resguardos de maquinaria y dispositivos apropiados): Contiene la información de 
las máquinas y las herramientas que se operan en GOBAPLAST Ltda., con cada 
uno de los riesgos encontrados y las soluciones sugeridas para la protección 
adecuada de los trabajadores. (Ver ANEXO D.) 
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 Protocolo de riesgo eléctrico: Documento basado principalmente en  el 
reglamento técnico de instalaciones (RETIE) para el manejo conveniente de los 
riesgos de eléctricos. (Ver ANEXO E.) 
 Protocolo de uso seguro de EPP’s: Se realizan diversas inspecciones 
planeadas por puestos, para evidenciar los riesgos que están presente y de esta 
manera identificar los elementos de protección personal que deben utilizar cada 
uno de los trabajadores de GOBAPLAST Ltda. (Ver ANEXO F.) 
 Protocolo de manipulación de cargas manuales: De acuerdo al panorama 
general de riesgos, y al desarrollo de ERIN (Evaluación del riesgo individual) se 
identifican los riesgos existentes y el control a ejercer. (Ver ANEXO G.) 
 Programa de orden y aseo: En primer lugar, al realizar la primera visita a la 
empresa, se evidencia la presencia de desorden y desaseo que tiene la planta; en 
segundo lugar, al realizar las metodologías de identificación, valoración y control 
de riesgos se encuentra el tema de orden y aseo en malas condiciones, creando 
como necesidad la elaboración y aplicación de una programa de orden y aseo que 
aumente su capacidad de competencia. (Ver ANEXO H.) 
 Plan de emergencia: Toda organización debe contar con un plan de 
emergencia que permita saber cómo actuar a la hora de un evento inesperado, 
debido a que pueden ocasionar daños graves o totales para GOBAPLAST Ltda. 
(Ver ANEXO I.) 
 
3.6 MEDICIÓN DE LA GESTIÓN 
Cada protocolo, programa y plan, tiene un ítem denominado: “Medición de la 
gestión”, donde se colocan los índices e indicadores que permiten comparar el 
estado anterior con el actual, cada vez que sea necesario su desarrollo en la 
empresa. (Ver Anexos D, E, F, G, H, I, J y K). Los indicadores generales del 
desarrollo de las normas técnicas se elaboran de acuerdo a los objetivos de 
seguridad industrial de GOBAPLAST Ltda. (Ver cuadro 21). 
 
3.7 AUDITORÍAS 
Para controlar cada puesto de trabajo se propone, un formato de evaluación de 
cada programa, plan y protocolo (Ver Anexos D, E, F, G, H, I, J y K), con el fin de 
encontrar si la aplicación de estos es cumplida a cabalidad o por el contrario, no 
se realizan de la manera como están presentados (Incluyendo las acciones que se 




En el cuadro 22, se describe el plan de auditorías a realizar, teniendo en cuenta el 
plan de capacitaciones, proceso de compras, presupuesto, entre otros. 
Cuadro 22. Plan de auditorías para GOBAPLAST Ltda. 
























Protocolo de uso 
seguro de EPP’s. 
 
GP-PC002 














orden y aseo. 
 
GP-POA001 













Las auditorias realizadas por parte de los autores del proyecto de grado, son las 
correspondientes al protocolo de uso seguro de EPPs (Ver anexo F1), donde se 
encuentran grandes falencias, por ello es oportuno el desarrollo del control 
operacional de uso de EPPs (Ver ANEXO J). 
3.8 CONTROL OPERACIONAL Y EVALUACIÓN FINANCIERA 
 
3.8.1 Control operacional: Esta técnica permite evidenciar los cambios que se 
presentan en la empresa GOBAPLAST Ltda., al desarrollar varios programas, 





protocolos o procedimientos dentro de las instalaciones. El propósito de un control 
operacional es identificar y controlar las actividades o procesos relacionados con 
la seguridad industrial dentro de GOBAPLAST Ltda., de acuerdo a las políticas y 
los objetivos establecidos que permitan el cumplimiento de las metas planteadas 
(Ver cuadro 21. Objetivos de GOBAPLAST Ltda., en seguridad industrial). Los 
siguientes controles operacionales son los que se deciden desarrollar en conjunto 
al gerente y los trabajadores de la empresa: 
Control operacional de uso de elementos de protección personal: Comprende la 
toma de datos referentes a los operarios que hacen buen uso, uso parcial, mal uso 
y no uso de los elementos de protección personal, posteriormente se realiza una 
capacitación y se vuelve a realizar la toma de datos, para realizar el estudio 
estadístico que permita desarrollar la carta de control (Ver ANEXO J). Este tipo de 
control operacional es útil para atributos, tales como el manejo de cargas, 
procesos de manejo de herramientas y máquinas, movimientos repetitivos, entre 
otras acciones no cuantificables. 
Control operacional del nivel de ruido en GOBAPLAST Ltda.: Comprende la 
realización de un estudio del nivel de ruido dentro de la empresa, y las 
recomendaciones para que se controle y no sea un factor de riesgo para los 
trabajadores de GOBAPLAST Ltda. (Ver ANEXO K). Se puede emplear también 
para todo tipo de variables, como los niveles de temperatura, presión, gas, 
dimensiones de los productos, entre otras. 
 
3.8.2 Evaluación financiera: Este ítem, comprende el presupuesto 
correspondiente a la aplicación del desarrollo de las normas técnicas de seguridad 
industrial en GOBAPLAST Ltda., plasmado en el cuadro 23, donde se incluyen los 
recursos identificados en los planes, programas, protocolos y controles 
operacionales desarrollados, empleando la metodología de valor presente neto. 
Las cotizaciones se realizaron con los portafolios que ofrecen las siguientes 
empresas: Consejo colombiano de seguridad, cuerpo de bomberos de Bogotá, 









Cuadro 23. Análisis financiero del desarrollo de las normas técnica de seguridad 
industrial, en GOBAPLAST Ltda. 
SEMESTRE 0 SEMESTRE 1 SEMESTRE 2 SEMESTRE 3 VPN
Licitaciones $ 0 $ 8.675.000 $ 13.480.000 $ 7.695.000
Ahorro Gastos médicos, ausentismo, 
costos asociados a accidentes
$ 0 $ 800.000 $ 800.000 $ 800.000
TOTAL $ 0 $ 9.475.000 $ 14.280.000 $ 8.495.000 $ 31.031.418
Hojas, Fotocopias e Impresiones de los 
protocolos y formatos propuestos.
$ 50.000 $ 0 $ 0 $ 0
Compra de EPPs $ 1.158.650 $ 1.158.650 $ 1.158.650 $ 1.158.650
Resguardos para ruido $ 4.000.000 $ 0 $ 0 $ 0
Capacitaciones de uso de maquinarias, 
herramientas, resguardos y dispositivos
$ 800.000 $ 0 $ 0 $ 0
Capacitaciones uso de EPP'S $ 550.000 $ 0 $ 0 $ 0
Capacitación  Plan de Emergencias $ 435.000 $ 435.000 $ 435.000 $ 435.000
Capacitaciones Manejo Manual de 
Cargas
$ 535.000 $ 0 $ 0 $ 0
Capacitación Orden y Aseo $ 460.000 $ 0 $ 0 $ 0
Capacitaciones Riesgo Eléctrico $ 700.000 $ 0 $ 0 $ 0
Estibas y anaqueles $ 450.000 $ 0 $ 0 $ 0
Artículos de emergencia $ 95.000 $ 95.000 $ 95.000 $ 95.000
Capacitación de las brigadas $ 1.200.000 $ 1.200.000 $ 1.200.000 $ 1.200.000
Señalización $ 120.000 $ 0 $ 0 $ 0





El anterior cuadro, describe el flujo de caja proyectado a dos años, puesto que la 
empresa solo ha realizado el pronóstico de posibles contratos para este periodo 
de tiempo, efectuándose uno por semestre17, y los egresos que acarrea cada uno 
de los periodos. Para la evaluación de la inversión se utilizó el método VPN (Valor 
presente neto), el cual consiste en la comparación de los ingresos con los egresos 
llevados al valor que representen en un tiempo determinado, teniendo en cuenta 
una tasa de interés, la cual se referencia en el Banco de la Republica de 
Colombia18 para el mes de febrero de 2013 calculada en 4%, pero que para 
efectos de periodos semestrales debe ser tomada como 1.98% semestral.  
                                                             
17 Entrevista con el área administrativa de GOBAPLAST Ltda. Año 2013. 
18 BANCO DE LA REPÚBLICA DE COLOMBIA. Tasa de interés. [En Línea], 2013.  
<http://www.banrep.gov.co/series-estadisticas/see_tas_inter.htm>. [Citado el 10 de Febrero de 
2013]. 




Para el desarrollo de este método se registraron los egresos creados por el 
desarrollo de las normas técnicas de seguridad, como también los egresos que 
estas generarían para la empresa. Uno de los ingresos es el denominado ahorro 
gastos médicos, ausentismo, costos asociados a accidentes, este dato fue 
suministrado por la empresa en pronóstico a la reparación monetaria que 
implicaría un accidente laboral, como también la contratación temporal de un 
trabajador que supla el puesto de la persona que sufrió el accidente mientras este 
cumple su periodo de incapacidad. Para el periodo designado “SEMESTRE 0”, no 
se registran ingresos ya que es el tiempo en que se desarrollarán las normas 
técnicas de seguridad industrial, pero a la vez en este periodo se realiza la 
inversión principal. 
La siguiente fórmula permite detectar si el desarrollo de las normas técnicas de 
seguridad es viable: 




Obteniendo como resultado: 





De esta forma, el resultado es mayor a 1, significando que los beneficios superan 
a los costos, es decir, que es factible desarrollar las normas técnicas de seguridad 
industrial en GOBAPLAST Ltda., gracias a la reducción de algunos costos, el 
gerente (Y dueño) de la empresa podría realizar las inversiones propuestas y 
observar que son mayores los beneficios financieros que se lograrían en el 
transcurso de dos años. Para mayor certeza también se utilizó el método de la TIR 
Fuente: MEZA OROZCO, Jhonny de Jesús. Matemáticas  financieras  aplicadas. 3 ed. Bogotá: 
Ecoe Ediciones, 2008. 580 p.  ISBN 9586485390, 9789586485395. [Citado el 3 de marzo de 
2013]. 
 
Fuente: MEZA OROZCO, Jhonny de Jesús. Matemáticas  financieras  aplicadas. 3 ed. Bogotá: 





(Tasa interna de retorno), definida como la tasa de interés que hace que el valor 
presente sea cero. Este método permite evaluar el rendimiento de la inversión.  





Para el cálculo de la TIR se llevó a valor presente los egresos que se generaban 
como lo muestra el grafico 23., y se cumplió el cómputo mediante la herramienta 
Excel, dando como resultado los datos expuestos en el cuadro 24: 
 
Cuadro 24. Cálculo de la TIR mediante la utilización de la herramienta Excel para 










Con este resultado se evidencia la viabilidad del proyecto y el rendimiento del 
55%, lo cual supera ampliamente el costo de oportunidad de la empresa que sería 





Fuente: Autores del Proyecto de Grado. 2013. 
 




3.9 PLAN DE ACCIÓN, EN GOBAPLAST LTDA. 
Teniendo en cuenta la evaluación financiera del proyecto para el correcto desarrollo de las normas técnicas de 
Seguridad Industrial, en GOBAPLAST Ltda., se efectúa el siguiente plan de acción, involucrando los recursos 
necesarios en el cuadro 25, las acciones no realizadas o realizadas parcialmente, se planean realizar en los tiempos 
descritos en el cuadro 22. 
Cuadro 25. Plan de acción para el desarrollo de normas técnicas de seguridad industrial. 
ACTIVIDADES 
ESTADO 





Capacitación protocolo manejo seguro de 
maquinaria y herramientas eléctricas 












Capacitación protocolo manipulación de 
cargas manuales 








Capacitaciones brigadas del plan de 
emergencia 




Compra de artículos de emergencia 
(botiquín, linternas, extintores, camilla) 
  X Financieros y 
humanos. 
Área administrativa. 
Compra de EPPs   X Financieros. Área administrativa. 
Compra montacargas X   Financieros. Área administrativa. 
Compra transporte interno   X Financieros. Área administrativa. 
Estibas y anaqueles   X Financieros. Gerencia. 
Resguardos de maquinaria X   Financieros. Gerencia. 
Señalización (Ruta de evacuación, salida de 
emergencia, punto de reunión, zona de 
seguridad, precaución, información) 
 X  Financieros. Gerencia y 
COPASO. 




3.10 CONDICIONES DE CAMBIO, EN GOBAPLAST LTDA. 
Las situaciones que se evidencian en el cuadro 25, corresponden a aquellas 
imágenes que tienen mayor impacto en el cambio de situaciones en el área de 
Seguridad Industrial, dentro de GOBAPLAST Ltda. 
 
Cuadro 26. Situaciones de cambio en GOBAPLAST Ltda. 
SITUACIÓN ANTES DESPUÉS 
Adecuación y 
capacitación de los 
procesos, tareas y 
actividades que se 
llevan a cabo en 
GOBAPLAST Ltda., 
disminuyendo los 





herramientas y su 
importancia en la 
clasificación de estas 
para una vida útil 
adecuada. 
  
Orden y aseo dentro 
de la planta, para un 





Limpieza de las rutas 
de evacuación, para 














un menor impacto 













informar, prevenir o 
alertar sobre los 
riesgos existentes en 
la empresa. 
 




de riesgos y mayor 
efectividad en el 
proceso productivo. 
 
Estandarización en la 
ubicación de 
materias primas, 












GOBAPLAST Ltda., en su diagnóstico principal, demuestra que las condiciones en 
el ámbito de  seguridad industrial eran inadecuadas, puesto que el programa de 
salud ocupacional sólo se cumplía en un 12% de acuerdo a su estructura y el 
proceso del desarrollo de seguridad industrial no se cumplía en un 86%, de 
acuerdo con los requisitos exigidos en las listas de chequeo aplicadas; 
evidenciando claramente que no existía ningún tipo de documentación que 
involucrara la seguridad de los trabajadores dentro de la empresa.  
Después de realizar las inspecciones planeadas de acuerdo a la NTC 4114, se 
encontró que los empleados estaban expuestos a gran  cantidad de riesgos que 
desconocían, por esta razón se desarrolló la metodología planteada en la GTC 45 
para la elaboración del panorama general de factores de riesgos, encontrando los 
riesgos de nivel medio, los cuales se aceptan pero con un control adecuado que 
permita mitigarlos, o eliminarlos, siendo principalmente: Riesgo biomecánico, 
riesgo, condiciones de seguridad, entre otros que se evidencian en el Anexo A. 
Con la metodología AMFE, se encuentran riesgos asociados a las máquinas de 
inyección y soplado, que pueden ser solucionados con la compra de dispositivos, 
válvulas y mecanismos que mitiguen los riesgos al tener un mayor control sobre el 
nivel de presión, temperatura, materia prima, y demás condiciones necesarias en 
la fabricación de tapas y envases plásticos. 
La Gerencia de GOBAPLAST Ltda., y todo su talento humano se adaptaron 
satisfactoriamente a los controles operacionales que se elaboraron y, a las 
condiciones que estos indicaban, por lo cual se evidencia una gran mejoría en los 
aspectos a estudio como utilización adecuada de EEPs, gracias al protocolo de 
uso seguro de EEPs, y a las propuestas realizadas en el control operacional de 
niveles de ruido para reducir el nivel de riesgo de enfermedades como la 
hipoacusia a largo plazo (Debido a la exposición prolongada a niveles 
peligrosamente cercano al TLV normativo para la jornada laboral).  
Conforme a la elaboración del panorama general de riesgos se desarrolló el 
protocolo manejo manual de cargas puesto que este mostró que había riesgos 
cuyo origen eran las posturas y técnicas inadecuadas para realizar levantamientos 
y colocación de cargas en los sitios dispuestos por la empresa. De acuerdo a esto, 
se desarrollaron disposiciones para que los trabajadores realicen un adecuado 
manejo de las cargas y evitar que por sobreesfuerzos desarrollen patologías 
asociadas a este riesgo. 
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Al desarrollar el plan de emergencias se emplea la metodología APELL, 
encontrando en general que GOBAPLAST Ltda., presenta un nivel medio de 
vulnerabilidad, de esta forma se considera realizar compras de señalización, 
linternas, camillas, y otros recursos que respondan a las amenazas que se 
presentan en la localidad de Puente Aranda y al interior de la empresa; resulta 
necesario capacitar a cada brigada y permanecer en constante comunicación con 
las entidades de apoyo al plan de emergencias (Cuerpo de bomberos, localidad de 
Puente Aranda, hospital San Juan de Dios e inspección de policía de Puente 
Aranda).  
 
Cuando se realizó el diagnostico al inicio del Proyecto en GOBAPLAST Ltda., se 
encuentra con un histórico de accidentes laborales y enfermedades profesionales, 
de nivel medio con relación al sector de plásticos; de esta manera al desarrollar 
las normas técnicas en seguridad industrial aplicando los programas, protocolos y 
planes, además de la implementación de estrategias que se cuantifican y 
cualifican a través de indicadores de gestión, representando una mejora del 66% 
conforme se desarrollan los indicadores. Se evidencia que se reducen 
notablemente los accidentes y enfermedades profesionales, representando una 
mejora continua para la empresa y una ventaja competitiva para el sector 
industrial. 
GOBAPLAST Ltda., necesita cumplir totalmente con los requisitos mínimos legales 
para estar en conformidad con las exigencias que le pide el sector de plásticos y 
de esta manera facilitar el desarrollo de las normas técnicas de seguridad 
industrial, cabe resaltar que es un proceso que consume grandes recursos, tanto 
económicos como humanos y que la alta gerencia evidencia un gran interés por su 
implementación.  
Dado que las condiciones de trabajo en el país no son las mejores para los 
trabajadores, cualquier cambio que aporte a la mejora de estas condiciones 
permitirá que el trabajador tenga una buena disposición hacia el trabajo, y la por 
ende la productividad aumentará, estas disposiciones fueron proporcionadas a la 
gerencia que tiene la disposición para que las condiciones cambien para bien de la 
empresa y de sus trabajadores. 
Al desarrollar los índices e indicadores propuestos en los objetivos, se encuentra 
que GOBAPLAST Ltda., tiene un ILI de 0,3123; indicando que los accidentes 




Los resultados obtenidos en los objetivos del sistema de seguridad industrial, 
indican que la intervención por parte de los programas, protocolos y 
procedimientos se efectuaron en un 60%, colocando como meta el 75% al 
desarrollarlos; implicando mejoras en la concientizar a los trabajadores y partes 
interesadas acerca de los riegos, las inspecciones a las máquinas y herramientas, 
donde se encuentren en estados óptimos de producción, entre otras actividades. 
En Colombia, las PYMES en su mayoría, no cuentan con la infraestructura y 
localización adecuada para la realización de su razón económica, por lo que se 
presentan mayores riesgos de seguridad para los trabajadores como lo son los 
riesgos tecnológicos, locativos y ambientales. 
El sector de plásticos cuenta con asociaciones que por lo descrito por la gerencia, 
no realizan mayores aportes para el sector y el desarrollo de la industria nacional, 
lo cual hace que cada empresa tenga que realizar investigaciones sin tener un 
concepto científico claro que contribuiría a la innovación de productos. 
El proyecto desarrollado para GOBAPLAST Ltda., procura contribuir directamente 
en la problemática social de sector de microindustrias con herramientas, 
información y metodología que enriquece el conocimiento y da una nueva 
perspectiva a la producción y el modo en el que se viene realizando. 
Es factible la realización del presente proyecto de grado, puesto que al realizar un 
análisis financiero, aplicando el valor presente neto, proyectado a dos años, se 
obtiene como resultado una cantidad superior a uno, indicando que los beneficios 
obtenidos son mayor cuantificables que los costos que debe asumir la empresa, 
significando un incentivo para que el Gerente de GOBAPLAST Ltda., desarrolle las 













Para que GOBAPLAST Ltda., desarrolle satisfactoriamente las normas técnicas e 
seguridad industrial, es necesario que exista un compromiso por parte de todos los 
trabajadores para cumplir con lo requerido en las normas. 
Se recomienda realizar actualizaciones (Cada vez que se modifique algún proceso 
dentro de la organización y/o se considere necesario) de los protocolos, planes y 
programas descritos en el presente documento, de forma que sean reales, 
medibles y aplicables para la empresa. 
Cuando se realicen auditorias, es necesario llenar todos los datos requeridos, para 
que exista un verdadero control y de esta forma se puedan aplicar las medidas 
correctivas necesarias. 
Se recomienda a GOBAPLAST Ltda., fortalecer las alianzas con las asociaciones 
de plásticos, para conocer más sobre el sector, clientes potenciales, y otro tipo de 
beneficio que éstas brindan. 
Es recomendable la aplicación de las normas técnicas en seguridad industrial, 
para que satisfaga los requerimientos que exige el mercado de plásticos (No 
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